REVUE MENSUELLE 42" ANNÉE 
ABONNEMENTS N° 10 - OCTOBRE 1955 PRIX DU NUMERO 


FRANCE, 1 700 F ; ETRANGER 2 200 F 170 FRANCS 
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Cette silhouette nouvelle est 
à la fois simple, esthétique 
et “fonctionnelle” 


Cet appareil a mérité 
le label BEAUTÉ - FRANCE 


| | « 


les nouveaux 
CONTACTEURS-DISJONCTEURS 


CONTACEM) BK 20 et BK 52 


commandent et protègent vos moteurs et installations 
dans des conditions exceptionnelles de sécurité : 


@ Pouvoir de coupure sous cos Ÿ - 0,3 : 500.A sous 500 V pour le type 20 A, 
600 À sous 500 V pour le type 32 A, 

© Suppression des risques d'amorçage et de collage, 

@ Bloc de protection à 3 relais thermiques directs, réglables de 5 % en 5 %. 


Et il est en plus : 


@ très robuste, 

@ facile à installer et à monter (moins de 3 minutes pour un démontage complet), 
@ d'un entretien pratiquement nul, 

@ inusable (peut réaliser 10 millions! de manœuvres), 

@ odoptable sous une présentation standard à tous problèmes d'automatisme. 


‘ 
IL S'AGIT DE riEz-vous À 


TRenvoyez-nous ce BON aprés l'avoir agrafé à votre papier à lettéés, Electro Mécanique 


iet précisez, si possible, l'utilisation de ce matériel. 
Je suis intéressé, sons engagement de mo port 37. RUE DU ROCHER._PARIS 
.e por votre documentation © por une visite © par une démonstration 
! Royer lo menhon rnutile 
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PEIGNES Een AR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRK, 
PITILER ET SIMILAIRES 


ÉPINAY SEINE - SEINE ÉPINAY- SUR. SEINE 


TYPE ETANCHE 


protection des cuçuit s r locaux .. 
de chauffage et de lumière. . hurmdes ef poussereux. 


| 
| | 
| 
PE ELT 
ŒANDOS TYPE FORCE pour la protection des moteurs 
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NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique Quesnons er Réronses nous publions les demandes de renseignements adressées par nos 
abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 


Nous faisons appel à tous ceux de nos 'ecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 


vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES 


INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bonaparte, 


Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QuesrioNs ET RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la rubrique 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


Ne 8718. — Ayant vu dans votre nu- 
méro de juillet 1955 le travail effectué 
par une fraiseuse verticale à reproduire 
« Huron » - type KVR, nous serions dé- 
sireux de savoir si dans l'état actuel de 
la technique il serait possible de repro- 
duire très exactement par fraisage et 
d'après modèle des mandrins de forma. 
ge en fonte destinés à chaudronner des 
pavillons de saxophones 

Dans l'affirmative, existe-t-il des mai- 
sons susceptibles de faire ce travail à fa- 
çon avec toutes les garanties désirables. 


S 


No #7 19. 
la livraison de mai 1954 de La Pratique 
des Industries Mécaniques la description 
de l'appareil de découpage « Gabacop » 
des établissements L. Sauvageau 
intéresse, et nous 
nous commu- 


Nous avons remarqué dans 


Cet appareil nous 
vous demander de 


fabricant 


venons 


l'adresse du 


N° 8720 Pourrait-on nous donner 
de renseignements relatifs à 
tôle en doux, d'épais- 
comprise entre 0,5 et 3 mm, de 
trous taraudés crevés. 

Existe-t-il en particulier des formules 
pour a détermination de diverses côtes, 
ou faut.il se fier à l'expérience pratique ! 

G. S. 


l'exécution 
dans de la acier 


seur 


Ne Spa. Nous avons été intéressés 
par l'article paru dans la livraison 
d'août 195$, page 215, de « La Pratique 
des Industries Mécaniques », sur le con- 
trôle de précision des calibrages sur rec- 
tifieuse centerless. 

Nous serions reconnaissants de 
vouloir bien nous indiquer où nous pour- 


vous 


rions nous adresser pour avoir de plus 
amples renseignements concernant ce 
édé P X. 


Ne Sy22 Pourrait-on me donner 
de la Société Sapmi qui cons- 
truit des moteurs électriques à faible 
puissance ? 

Ne 8723 
courant, 
le titre 

«_ La 
électrique rrnant à très grande vi- 
une fabrication allemande de 
moteurs d'un nouveau modéle, capable 
de tourner à 40 000 t/inn. 

Vous serait-il possible de nous donner 


l'adresse 


Dans votre n° 8, d'août 
us mentionnez, page 359, sous 


construction de petits moteurs 


tesse 


le nom et lresse du constructeur 2? 

Ne 8724 Vous avez signalé dans 

1 
votre numéro de juillet l'usinage avec 
arrosage au gaz carbonique. 

\ "us ser t1l possible de me dire où 
l'on peut se procurer du gaz carbonique 
pour cet usage ? 

N° 8725 Pourrait-on nous dire s'il 


France 
radio- 


est possible le se 
pistolet soudeur 
clectricits t 


procurer en 
pour (ravaux en 
électronique, mentionn 
d'août 


à la page 215, dans la livraison 


: Pratique des Industries Mé- 


1955 de « 1 
caniques 


N 


Sur une machine à souder 
par points, mmment relier solidement 
d'une man pratique et efficace la 
masse chaufiante portée ax 900°, avec une 
rouge refroidie par une 


à. 


REPONSES 
de nos abonnés 


Ne 8094 bis 
truction Muller 


pièce en « 
circulation 


Les Ateliers de cons- 
et Wayafle, 11, rue de 


Verviers - Ensival - Verviers (Belgique), 
sont spécialisés dans la fabrication des 
tubes en papier. L F. 


Nous vous conseillons de 
avec la G.E.G. 
Pariss® - 
donner 
ques- 


N° 8712. — 
vous mettre en rapport 
O.S., 33, rue Jean-Goujon, 
qui pourrait probablement 
les renseignements sur diverses 
tions que vous pourriez lui poser. 

En ce qui concerne en particulier la 
« corrosion », nous vous signalons l'exis- 
tence de l'Association des Ingénieurs 
en Anti-Corrosion, 28, rue Saint-Domi- 
nique, Paris-7°. D. L. 


vous 


Ne 8714. — Pour obtenir des rensei- 
gnements sur la fabrication des plaques 
en aluminium, vous pourriez vous adres- 
ser aux Etablissements L.G.M., 102, ave- 
ru Eugène-Varlin, à Villeparisis 
(S.-et-M.) 


machine à retreindre 
Erce est vendue en France par Îles 
Etablissements Dufour Père, Fils et Cie, 
11, rue Aspirant-Dargent, Levallois-Per- 
ret (Seine). T'Y. 


N° 8715: — La 


N° 8726. A priori le tungstène peut 
paraître mal choisi car ce métal s'oxyde 
facilement et l'oxyde tungstique étant 
volatil à température relativement basse 
(au rouge), il n'est pas étonnant que la 
chauffante se creuse. De plus, 

forme très facilement un allia- 
ge avec le cuivre, ce qui donne une cau- 
se supplémentaire de cratères. 

À priori un alliage du genre cuivre-be- 
ryllium paraîtrait plus indiqué; mais je 
renseignement sous toutes ré- 
serves n'ayant pas d'expérience pratique. 

Je pense que la maison Sciaky devrait 
pouvoir renseigner utilement votre abon- 


M. B. 


masse 


l'argent 


donne ce 


MACHINES D'APPEL et de TONALITÉ 
COMMUTATRICES 
GROUPES CONVERTISSEURS 
GENERATRICES 
ALTERNATEURS 
MOTEURS UNIVERSELS 
MOTEURS SPÉCIAUX 


ÉLECTRIQUES 


5. À. ou Capilal de 14.000.000 de frs = 5, rue Georges-Thoretton à GENNEVILLIERS (Seine) - GREsillons 21-13 


Contrôle d'une 
roue à denture 
droite à l'aide de 
l'appareil à con- 
trôler le profil des 
dents, type F-100. 


Taillage d'un 
pignon arbré à 
gros module sur 
machine MAAG, 
type SH-350 à 
l'aide du porte- 
outil réglable en 
hauteur et d'un 
outil à une dent. 


MAAG 


Machines à tailler les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 5000 mm de diamètre 


Machines à rectifier les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 3600 mm de diamètre 


Appareils à vérifier les engrenages 


Machine HSS-60 /80 B pour 

la rectification d'engrenages 

droits et hélicoïdaux avec 

dispositif de correction du 

pied et de la tête du profil 
de dent. 


S. A. DES ENGRENAGES MAAG ZURICH, SUISSE 


Société Française de Représentation — PARIS-17° - 38, Rue Jouffroy 
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BIBLIOGRAPHIE 
La Pratique des Industries Méca- 


niques se lient à la disposition de 
ses abonnés et de ses lecteurs pour les 
documenter gracieusement sur tous les 
ourvages et publications techniques. 


Technologie des machines frigorifiques 
industrielles, par KR Billardon, Ingé- 
nieur des Arts et Manufactures, In- 
génieur Conseil, Maitre de Conféren- 

l'Ecole Centrale des Arts et 

Manufactures. Un ouvrage broché, 

format 16x24, de 236 pages et 181 

figures, Prix : 2.200 francs. Edité par 

J. Baillière et fils. 


ces à 


M. Biinanpon est un des techniciens les 
plus éminents dans le domaine du froïd 
industriel. 


Dans l'ouvrage signalé ici, M. Bnizan- 
bon s'est proposé de décrire et d'étudier 
les principaux appareils constituant une 
installation frigorifique, en indiquant 
pour chacun d'eux les principes généraux 
de sa construction, et en faisant l'exa- 
men critique des différentes solutions 
qui ont été proposées ou qui sont encore 
en usage. 


C'est, en effet, une des caractéristi- 
nes des machines frigorffiques, que de 
s'appliquer à une multitude d'utilisa- 
tions diverses et de devoir se modeler, 
se transformer, en passant d'une ap- 
plication à l'autre, tout en reposant 
loujours sur les mêmes principes. L'au- 
teur s'est donc proposé dans cet ouvra- 
ge, non seulement de donner une deserip- 
tion aussi complète que possible des ap- 
pareils en usage dans l'industrie frigo- 
rifique, et même de ceux qui ont été uti- 
lisés précédemment, mais surtout d'en 
discuter la valeur, tant au point de vue 
purement technique qu'au point de vue 


de leur application, Cet ouvrage servira 
longtemps aux techniciens du froid, car 
si les méthodes de réalisation varient en 
fonction des progrès industriels, les prin- 
cipes directeurs de la conception et de 
la construction des appareils sont im- 
muables. 

L'auteur a cru bon d'ajouter à la par- 
tie purement descriptive de ce volume 
un important chapitre consacré à l'ex- 
pue des installations frigorifiques, 

l'entretien de leurs différentes parties 
et aux essais. Ce sont, en effet, des ques- 
tions pratiques qui sont trop souvent 
ignorées des exploitants et qui méritent 
beaucoup plus de considération de leur 


part. 


Aide mémoire Dunod Métrologie géne- 
rale. (Grandeurs, unités et symboles) 
à l'usage des Klèves de l'Enseigne- 
ment supérieur scientifique et techni- 
que, élèves de Mathématiques supé- 
rieures et spéciales, ingénieurs et 
hysiciens, par Maurice Denis-Papin, 


ngénieur diplômé LE.G. et Jacques 
Vallot, Ingénieur Civil des Mines. 3° 
édition. 1%5. Relié simili-cuir : #0 
francs 


L'Aide-Mémoire Métrologie condense, 
sous un format de poche tout ce qui 
concerne les grandeurs, les unités et Îles 
mesures, tout au moins dans les domai- 
nes essentiels. 

La troisième édition de l'Aide-Mémoi- 
re Métrologie se présente en deux to- 
mes. 

Le tome | est consacré aux généralités, 
à la détermination du temps, aux gran- 
deurs et unités géométriques et mécani- 
ques 

Le tome 11 traite de lElectricité, de 
la Chaleur, de l'Optique, des unités än- 
ciennes, étrangères et diverses. Il traite 
aussi de l'emploi généralisé du système 
mètre-kilogramme (masse-secon en 
mécanique, et des développements d'a- 


vant-garde par le système M.K.S.A. de 
Giorgi, « rationalisé » ou non, en élec- 
tricité et magnétisme, les opérations 
uadrimensignnelles, les changements 
‘unités, etc. 


Initiation au calcul opérationnel et «x 
ses applications techniques, par F. 
Salles Ingénieur de l Aéronautique 
diplômé d'Etat, Licencié ès Sciences, 
Professeur à l'Ecole nationale d'In- 
x de Strasbourg. Préface de 

Vernotte, Ingénieur général de 
l'Air. Un ouvrage de 5$ pages (16 x 
25}, avec 74 figures. Prix : 360 fr. 
Dunod, éditeur. 


M. Saices se propose d'initier les in- 
ges au caleul opérationnel et de 
eur permettre de l'utiliser immédiate- 
ment pour résoudre des problèmes tech- 
niques, les mathématiques étant consi- 
dérées ici comme un outil et non com- 
me un objet de spéculations. 

L'exposé des bases mathématiques du 
caleul opérationnel est donc ramené à 
l'essentiel Définition de la transfor- 
mation de Laplace-Carson et énoncé des 
principales formules de transformation. 

Un second chapitre traite de l'Appli- 
cation aux équations différentielles de la 
technique. Les ingénieurs y trouveront 
des procédés de calcul pour les équa- 
tions à coefficients constants mieux 
adaptés à leurs besoins que les procédés 
classiques. ä 

Enfin, dans le troisième chapitre 
Applications techniques, l'auteur donne 
quelques exemples mettant bien en évi- 
dence le rôle que peut Eee le calcul 
spérationnel dans la résolution des pro- 
blèmes qui se posent couramment aux 
ingénieurs Théorie des vibrations - 
Théorie des poutres - Théorie des cir- 
cuits électriques - Théorie des servo- 
mécanismes. 


(Voir la suite page VIII) 


le plu 700 KVA 
à commande entièrement 
| LA SOUDURE ELECTRIQUE LANGUEPIN | 
20 à 28, ru PARIS (17), MAR 0210 
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REPRODUIR 


S'ADAPTANT SUR TOUR 
HB 500 - HB 575 & HB 725 
er PERMETTANT Le COPIAGE 
LONGITUDINAL er FRONTAL 


Capacités d'usinoge pratiquement 
égales à celles du tour sur lequel est 
monté l'oppareil correspondent. 


Pression du palpeur 100 à 400 gr. 


(suivant longueur du palpeur) 


* Le Reproducteur est muni d'une 
tourelle qui possède deux mouve- 
ments de réglages orthogonaux. 

* Les pp pour MB 575 et 

725 peuvent recevoir une tou- 
carrée de houte précision. 

* Le coulisseou est à double guidage 
permettent les trovoux en l'air 
avec grand porte à faux. 

* Un dispositif incorporé permet de 
prévoir une posse de finition 
immédiatement aprés l'ébauche 

sons démontage et sans réglage. 


TOURS CAZENEUVE 


7, RUE DES FRUITIERS . LA PLAINE-S'-DENIS (SEINE) 
TÉL. : PLAINE 19-70 + 


/ 
À 
| 
| 
| 
à 


 AUTOMATIQUES 


 AUNE OÙ SIX BROCHES 


? TRAVAIL EN BARRES OU EN, 


BRESSESS 
MOULER® 
ABIOMATIQUES 
DOUR 
MAHÈRES PLASTIQUES 
THERMODU RCISSABRESS 


à 
1 
TOURS A DECOLLETER — 
PAULHEIEBRONNER 


Productions 


Vous faites de grandes séries ? 


Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 
Nos calibres inusables sont réglables 


Pointes à mise en carbure métallique 


Piges 
Contrôle des alésages de @ inférieurs à 10 mm. 
é Contrôle des entraxe: de plusieurs alésages 
Possibilité: de montage dans des composteurs de cales 


CARACTÉRISTIQUES 


se 


Les “Piges G.B.G." à tête démontable, au 


nombre de 821, couvrent les diamètres com 
pris entre 1,96 et 10,05 mm. avec une progres 
sion par 1/100 et donnent de plus la cote du 
maximum de la tolérance H 7 pour les dia 
mètres suivants: 2-25-3-35.-4.5 10 


Les longueurs utiles des piges sont échelon- 
nées de 26 à 60 mm. proportionnellement à 
leurs diamètres. 


AVANTAGES 


En raison de leur bas prix les ” Piges G.B.G.' vous ofireñt, 
: tant dans vos cycles de fabrication que dans vos services :on- 

trôle” des instruments permettant de travæiler sans erreu- et 
d'améliorer ainsi la quaité de vos usinages 


Leur conception, leur facilité de lecture et de classement, donnent 
à votre personnel une sécurité de travail sans précédent e: lui 
font réaliser des gains de temps importants 


| 
LE 
| 
| 
RUE E DE L'OUEST - COURBEVOIE (SEINE) - DEF. 49.90 49.91 | 
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te choix 


d'une honeuse d outillage 
difficite 


vo v 

de capacités voisines 
mois de possibilités 

nés différentes 

ses techniciens vous oderom 
utilement 

à liner 
compte tenu 
vos lobric at 
de vos p 


voue choix 


tes besoins de 


financières 


SAVEZ VOUS QUE VOUS POUVEZ AVOIR UNE GAMBIN POUR ENVIRON DEUX MILLIONS ET DEMI 


GAMBIN ET 
128, RUE OÙ POINT -OU-JOUR 
BILLANCOURT (SEINE) - MOL. 51-56 


Bibliographie /suile) 


Construetion des rée de télévi- 
sion, — Collection de publications 
techniques et scientifiques Philips. 
Dépositaire général pour la France : 


Dunod, 


« La Bibliothèque technique Philips » 
vient de faire paraître deux monogra- 
phies sur la construction des récepteurs 
de télévision : L'ure intitulée « Les Ela- 
ges M. F.»; l'autre, « La Synehroni- 
salion avec effet de volant des généra- 
teurs de balayage ». 


Ces monographies sont des ouvrages 
spécialisés et indépendants l'un de l'au- 
tre. Elles se groupent autour de l'ou- 
vrage fondamental qu'est le livre « Té- 
lévision » de F. Kerkhof et W. Werner 
(publié dans la gs Technique 
Philips) et elles le complètent sur de 
nombreux points. Elles sont consacrées, 
en effet, à l'étude détaillée des problè- 
mes que pose la construc- 
tion des récepteurs de télévision. 

L'ouvrage « Les Elages M. F, » (for- 
mat 15XxX 23), 206 pages, 123 figures, 
prix : 23 sh, par Unitjens, traite de l’am- 
plification et de la largeur de bande des 
amplificateurs à penthodes pour ondes 
métriques, circuits décalés, calcul de la 
caractéristique de déphasage et de la 
réponse au signal unité, couplages dus 
aux capacités internes des tubes, etc. 

L'ouvrage « La Synehronisation avec 
effet de volant des générateurs de bala- 
uage, format 15 X 23, 167 pages, 118 figu- 
res, prix 25 sh, par P.-A. Nesreson, trai- 
te des générateurs de dents de scie, ef- 
fet de volant propre aux cireulits anti- 
résonants, calcul des multivibrateurs, 
méthodes de synchronisation, théorie du 
réglage automatique de In phase, étude 
des circuits pratiques, ete. 


D'autres ouvrages de ce genre sont en 
préparation. Tls sefont consacrés, entre 
autres, aux dispositifs de balayage ho- 
rizontal, aux circuits d'entrée, aux cir- 
cuits à basse fréquence, ete. 


Lexique de ln propritté industrielle. 
Brevets d'invention, Dessins et mo- 
dèles. Marques de fabrique, par A 
Bouju, Ingénieur diplômé de l'Ecole 
Polytechnique et de l'Ecole supérieu- 
re d'Electricité, Conseil en propriété 


industrielle, XIV-250 pages (16 x 25). 
avec 33 figures, 1955. Broché : 1.350 
francs. Dunod, éditeur, 


Apporter une information de base sur 
la propriété industrielle, permettre à 
chacun d'apprécier l'étendue et la validi- 
te des droits d'exclusivité auxquels il 
peut prétendre ou lui signaler Le ris- 
ques des infractions aux droits d'au- 
trui tels sont les buts essentiels du 
lexique que M. Bouju vient de publier. 

Un classement alphabétique des mots 
usuels du langage de la propriété indus- 
trielle, des tableaux synoptiques et des 
rappels, permettent un accès rapide au 
sujet désiré. 

A chaque rubrique, le lecteur trouve- 
ra l'analyse des caractères essentiels de 
la question, traitée sous les trois as- 
pects des brevets, des modèles et des 
marques, et l'énoncé de nombreux exem- 
ples qui, souvent illustrés, correspon- 
dent à des ens réels avant fait l'objet 
de jugements récents. 


La pratique du soudage oxyacétyléni- 
que et des techniques connexes, 
par MM. A. Leroy, M. Evrard, G. 
d'Herbemont, Membres de l'Institut 
de Soudure, Préface de M. J. Gall, 
Président de l'Office Central et de 
l'Institut de Soudure, Un volume 340 


pages 13,5 x 21), avec 182 figures. Pu- 
lications de la Soudure Autogène. 
1955. 


« La Pratique du Soudage Oxyacéty- 
lènique et des Techniques Connexes », 
qui constitue un ensemble très complet, 
apportera à tous les usagers présents et 
futurs de la flamme oxyacétylènique, 
qu'il s'agisse de l'ingénieur, du contre- 
maître où du praticien, de l'industriel ou 
de l'artisan, un guide précieux. 


L'amélioration du facteur de puissance 
cos phil) dans les installations 
industrielles. Une brochure format 
16 x 24, de 79 pages et nombreuses fi- 
gures. Publication éditée par la So- 
ciété pour le Développement des Ap- 
plications de Electricité, par Ray- 
mond Gautheret, Ingénieur à l'Elec- 
tricité de Frande (4 édition 1955). 


Le problème de l'amélioration du fac- 
teur de puissance est et reste, depuis 

rès de trente ans, à l'ordre du jour dans 
a plupart des industries. 

Le problème se complique du fait que 
la notion de facteur de puissance est, 
relativement tout au moins, difficile ou 
délicate à saisir et que beaucoun d'indus- 
triels n'ont pas le loisir onu le souci de 
réétudier les questions complexes d'élec- 
trotechnique, depuis longtemps estom- 
pées dans leur mémoire. 

Dans cet ouvrage rédigé d'une façon 
extrémement claire, M. Gautheret s'est 
efforcé de faciliter la compréhension de 
ce sujet en rappelant tout d'abord les 
notions les plus sommaires d'électricité 
et en présentant quelques comparaisons 
qui, si elles ne sont peut-être pas d'une 
orthodoxie rigoureuse, auront du moins 
d'être rapidement assimila- 

es. 

(Voir la suile page XII) 
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ROULEAU 
CENTRIFUGE 


AS URE L'ASSERVISSEMENT ET LA 
PROTECTION COMPLÈTE 
DES CONVOYEURS A BANDES 


« LE ROULEAU CENTRIFUGE » 
AUTO . RUPTEUR 
PAR SA FORME EST EN CONTACT 
INTIME ET SÜR AVEC LA BANDE 
DONT IL SURVEILLE FIDÊLEMENT LE 
FONCTIONNEMENT 


MISE EN PLACE FACILE SANS 
ACCESSOIRE NI TRANSFORMATION 


RÉGLAGE SIMPLE ET 
FONCTIONNEMENT PRÉCIS 
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TOUR DE PRODUCTION TYPE MVE 280-M/H 

a TOUR RIGIDE (BANC - 2MPU) ET DE HAUTE PUIS. 
SANCE POUR TRAVAL: DE PRODUCTION 

= MOTEUR D'ENTRAINEMENT DE 15 CV PERMETTANT 
TOUS TRAVAUX. 

= GAMME DE VITESSE ! LA BROCHE 19-950 T. P. M. 

= BROCHE RECTIFIÉE, DL INITION IMPECCABLE, COU. 
CHÉE DANS DES ROUL MENTS DE PRÉCISION. 

= ENTREPOINTES DE 1.50. 2.000 et 3.000 mm. 

= DIAMÈTRE A TOURNER DANS LE ROMPU : 750 mm. 


SUR DEMANDE, LA W/CHINE PEUT ÊTRE LIVRÉE 
AVEC VC ROMPU 


 » TECHNOIMPEX « 


ENTREPRISE HONGROISE 
POUR LE COMMERCE EXTÉRIEUR DES MACHINES 


| BUDAPEST 62 - B.P. 183 - HONGRIE 


Représentant: SOCIÉTÉ ANONYME DE CONSTRUCTIONS MÉCANIQUES “DUPLEX" 124, R. Lolayette, PARIS-X* 
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BARRES, 
ET PROFILÉS 
JUSQU'A 80% 


LA 
TRONÇONNEUSE 
vou tendis 

d' bn Ed | 


TUBES 


RODOIRS depuis © 14 mm. 


NCIPES 


Demandez documentation Ne 110 
4, Place de Rennes - PARIS (6°) - lé. BAB. 16-63 


E' TRUBA 


TETES à 


réglage en marche 


PIERRES 


BARRES 
ALESEUSES 


applications multiples 
pour l'usinage des alésages 
sans machines coûteuses 


Bibliographie (suile) 

Le frottement et l'usure des matériau. 
Les anti-frietions, par R. Gazaud, In- 
uémienr CN.A.M. Docteur de l'Uni 
versé de Paris, Ingénieur-Conseil. 

Préface de Cournot. Professeni 
au Conservaloire National des Arts 
et Métiers, Un ouvrage relié toile, de 

221 pages, format 16 x 12,5, avec 156 

figures, 1955. Prix : 2.250 fr. Dunod, 

éditeur: 

M. Gazaup est bien connu des lecteurs 
de La Pratique des Industries Mécani- 
ques par les nombreuses études que nous 
avons publiées sous sa signature, notam- 
ment sur a fatigue des pièces méca 
niques dont il est un grand spécialiste. 

Les problèmes de frottement et d'usu- 
ré le frottement étant In cause de 
l'usure se posent dans toutes les ma- 
chines pour toutes les pièces qui se meu- 
vent et les dépenses dues à l'usure sont 
considérables. Cest dire l'importance des 
mesures que Pon peut prendre pour pal- 
ler cet inconvémient. Le problème est 
difficile car les phénomènes d'usure. très 
complexes, se compliquent souvent de 
phégomènes chimiques. 

M. Cazaup étudie les solutions recher- 
chées notamment par l'emploi de mé- 
taux et d'allinges antifriction. 


Annuaire des cabinets ministériels 
1% édition), Ministère de M, Edgni 
Faure. Un volume 13,5x21, de 26? 
pages. Prix : 1.000 fr. Editeur : So- 
ciété Générale de Presse et d'Edi 
tions, 13, avenue de l'Opéra, Paris- 
ter, Publié par l'Office Français d'E- 
tions Documentaires. 


L'annuaire Cabinets Ministériels 
du Gouvernencot de M. Edgar Faure 
s'ajoute à la serie des annuaires des 
précédents cabinets, ainsi qu'à ceux : de 
l'Assemblée Nationale, du Conseil de la 
République, du Conseil Economique, de 
l'Assemblée 4 l'Union française, de 
l'Administration Préfectorale, etc. 
L'importanc: les Cabinets Ministé- 
riels n grandi avee les obligations de 
l'Etat Modern: leurs Membres ont à 
assumer des responsabilités chaque jour 
plus grandes 
I était dom 
nire qui réunisse Îles 
collaborateurs des 
vernement et qui 


utile d'éditer un annu- 
noms de tous Îles 
membres du Gou- 
donne sur chacun 
d'eux les renseignements les plus com- 
plets. C'est en cela d'ailleurs, que cet 
annuaire diffère de ce qui a été déjà pu- 
blié en cette matière et qui ne compor- 
té aucune documenfation personnelle, 

Douze, notre dix futur, par M. Jean 
Essig, Inspecteur Général des Fi 
nances. Préface de M. Albert Caquot, 
Membre de l'Institut, Un volume 172 


pages (14x22), ave: figures et 1! 
dépliont., 1955. Broché : 450 fr, Du- 
nod, éditeur 


M. Jenn Essiw nous montre qu'il serait 
plus logique de prenitre comme base le 
roduit des trois premiers nombres après 
Funité 2, Set 4, soit wne numération de 
base 12 

Ses démonsirations sont très intéres- 
santes et montrent que dans la vie cou- 
rante les calculs seraient en général plus 
rapides, la base douze par ses nombres 
premiers en facteurs, et par sa grandeur 
légèrement supérieure permettant ce ré- 
sultat. 


Quant aux calculs scientifiques, l'élec- 
tronique nous permet de les obtenir avec 
une rapidité inouie à partir de la base 
2. inutilisable en écriture, mais que la 
machine transforme après les caleuls 
vour écrire le nombre du résultat avec 
L1 buse choisie. 

Cet ouvrage sera lu avec profit par 
tout calculateur, qu'il soit mathémati- 
cien ou ingédieur, et avec autant d'inté- 
rêt par toute personne cultivée, curieu- 
se de connaître les plus récentes innova- 
lions des mathématiques appliquées, et 
leur contribution possible à un allège- 
ment des tâches quotidiennes. 


\ide-Mémoire Dunod - Mécanique - 
Physique générale, par M. Maurice 
Denis-Papin, Ingénieur-Conseil et 
Expert (LE.G.), Directeur des études 
de l'Institut technique professionnel. 
Un volume 233 pages (10%x 15), avec 
133 figures et 1 dépliant. 5° édition. 
1955. Relié simili-cuir, 480 fr. Dunod, 
éditeur. 

Conçue il y a quelques années seule- 
ment, cet Aide-Mémoire en est déjà à sa 
5 édition. 

Sous une forme concise, il constitue en 
eflet le précieux manuel pratique dont 
ont besoin les Ingénieurs et Phycisiens. 

Cette nouvelle édition comprend 
d'importantes modifications par rapport 
aux précédentes et de notables adjonc- 
tions, particulièrement dans le domaine 
de la mécanique analytique et celui de 
l'électronique. 

A noter également de grandes amélio- 
rations dans la présentation une com- 
position typographique largement aérée 
remplace Îles tirages sur manuscrit. 


(Voir la suite page XXX 
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Le graissage ?... 
un problème résolu par nos 
coussinets autolubrifiants ! 


USSINETS 


sapes et pièces CALCAR en bronze 
où fer fritté 


COUSSINETS 


en charbon, avec ou sans frette 


métallique pour hautes températures 


To 
CA 


LL 


LCAR ” ou matière plastique 
…___ avec fourrure de caoutchouc 


GAR NISSAGE 


de Coussinets bronze, fer, alu, eïc. 


“avecnotre pôte autolubrifiante spéciale 


Œ SOCIÉTÉ LE CARBONE-LORRAINE 


45 AUE DESAC PARIS-1Tr — TÉLÉPHONE ; GALVANI 59 


Œ 
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ces électro-aimants 
ont déjà commandé 


15 millions de manœuvres 


et ils fonctionnent 
toujours à la cadence de 5.400 coups à l'heure 


Bien souvent le technicien hésite à faire appel à l’électro-aimant parce qu'il 


manque de documentation et de références sur les possibilités de marche 


de cet appareil 


Un électro-aimant soigneus 1 colculé et bien construit est pratique- 


ment indéréglable. Nous vous en donnons le preuve avec le photo ci-dessus. 
Ces deux appareils en service depuis plusieurs années,ont déjà assuré sans 
aucune défaillance plus de 15 millions de manœuvres. Ils travaillent 
pendant 10 heures par jour à la cadence de 5.400 coups à l'heure et sont 


encore en partait état. 


Un électro-aiment est un appareil sur lequel on peut compter … 


DE 


LECTRO 


| LP / = | 
æ 
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MACHINES A RECTIFIER 


LES VILEBREQUINS 
TYPE VERTICAL 


Licence J. MIESSE 


Brochure P SX 


Capacité maximum entre pointes : 1 630 mm 


LYON - Villeurbanne 


ANALYSE DES PRINCIPAUX ARTICLES 
DU PRÉSENT NUMÉRO 


LE TOUR «PILOTE » H. ERNAULT-BATIGNOLLES (suite et fin), 
per L Philippe, ingénieur E.C.AM. (6 1/2 p., 4 fig. 4 tableaux) 
La Pratique des industries Mécaniques, t. XXXVII, n° 10 (octobre 
1955}, p. 249. 


Cette seconde partie de l'article comporte d'une part une 
étude de la constitution et des caractéristiques du tour et un 
exposé succint sur la commande des cycles multiples, et d'autre 
part quelques exemples d'usinage schématisés sous forme de 
tableaux illustrés qui permettent de suivre aisément le déroule - 
ment des opérations successives. 


Le début de cette étude «a paru dans La Pratique des Industries 
Mécaniques, XXXV///, & (août 1955), p. 197, 


La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVINI, n° 10 (octobre 


RATTRAPAGE DE JEU POUR LE FRAISAGE EN AVALANT (4 p, 
14 figures) 


1955), p. 257. 


s'agit d'une réponse très détaillée d'un de nos collabore 
teurs à la question suivante posée par un de nos abonnés 
« Pourrait-on nous indiquer les divers systèmes de rattrapage de 
jeu sur la vis de commande du mouvement longitudinal de la 
table d'une fraiseuse pour pouvoir fraiser en avalant ? » 


GENDRON FRÈRES S.A. 


TRAVAUX DE FAÇCONNAGE MECANIQUE DES TUBES (5 p, 
20 figures) 

La Pratique des industries Mécaniques, t. XXXVIN, n° 10 (octobre 
1955), p. 262. 


L'auteur montre, à l'aide de nombreux exemples fllustrés, 
pris dans l'industrie aéronautique, fais valables pour toute 
autre industrie, comment on procède au façonnage des tube: 
Il décrit en particulier les opérations suivantes 


Matriçage rotatif — Formation des douilles transversales à 
l'extrémité des tubes — Formation de collerette Rétreint 
bombé — Réduction — Cintrage — Réduction intérieure aver 
épaississement des parois 


Technique Moderne 


Revue universelle des Sciences appliquées à l'Industrie 
(Edition de technique générale) | 


Por l'ampleur et l'actuolité des questions quelle traite, | 
l'édition de technique générale de LA TECHNIQUE MO. 
DERNE constitue l'outil de travail indispensable aux chets d'in. | 
dustrie, aux ingénieurs, aux économistes, aux protesseurs et 
aux élèves des grandes écoles techniques, dons les difiérents 
domaines de lo mécanique, de l'électricité, de la métallurgie, | 
de lo chimie, de la force motrice, des mines et de toutes les 
sciences appliquées 


Abonnement annuel : France : 


Spécimen gratuit sur demande adressée à 


DUNOD, Editeur, 92, Rue Bonaparte, PARIS (VIe) 


2.000 fr Etranger : 3.700 fr 
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Bôti (1), table (2), Moteurs, boîtes de vitesses et d'avance 


chariot transversal (3), montant (4). sont à proximité des organes commandés. 
- Ramassée et robuste. - Chaînes cinématiques raccourcies. 


- Manœuvres à main facilitées. - Surface utile de table 1.200 + 300 mm. 


- Rigidité maximum (Répartition - 12 vitesses de travail de 40 à 2.000 t mn. 
rationnelle des efforts et longues glissière. 


TRAVAILLE MIEUX - COÛTE MOINS CHER 


FRAISEUSE 21 Société Anonyme capital de 855.000.000 Frs 


( 
Notice sur demande Possibilités d'achat 
à crédit 


Service Commercial de vente : Usines à Saint-Ouen, . 


AFMO, 63, rue La Boëtie, Paris-8° Lisieux, Montzeron. 


Ne 10 
XVI 
| > 
O 
- 


TOME XXXVIII Ne 10 


PRATIQUE DES 
INDUSTRIES 


OCTOBRE 1955 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET DE L'INGENIEUR 


Créée 


GEORGES 


RÉDACTEUR EN CHEF 


BERGERE, Ingénieur des Arts et Manufact: 
à la Société Hispano-Suize. 

A. BUISSON, O©.# Directeur général de l'En: 

R. CAZAUD, ingénieur C.N. A.M.; Docteur 

P, DUBOIS, Docteur éès-sciences chargé de 
Centre d'Etude des Matières =" 

A. DUMAS, # ingénieur des Arts et Manufa. 

F. EUGENE, ingénieur Principal des Fabricatic 
dustrielle au Laboratoire Central de 

FEUX, O©.%# ingénieur des Arts et Métiers 
Arts et Métiers ; Ancien Président de 

A. FOUILLE, Ingénieur 1. E.G.; Licencié 
Nationales d'Arts et Métiers. 

A. KAMMERER, ingénieur des Arts et Manui: 
trale des Arts et Manufactures ; Ing: 

M. EDOUARD-LAMBERT, O.# Ancien Prés ! 
et Transformatrices des Métaux. 

LE BRETON, Ingénieur des Arts et Métiers 
nique des Ecoles d'Arts et Métiers 

LEROY, Ingénieur E.P.C.I.; Directeur de 

A. LE THOMAS, O.# Ancien Elève de | 
time ; Directeur général du Centre 

A. G. LIGIER, Ingénieur Conseil ; 
truction Mécanique. 

A. R. METRAL, O.#* Professeur de Mécania 
à l'Ecole Nationale Supérieure de l'A: 
Mécaniques et transformatrices des M: 

P. MORISSET, Anc. Elève de l'Ecole Polytechn 

P. NASLIN, ingénieur Militaire de l' Armement! 


P. NICOLAU, ©.# Ingénieur Général de 1° 
du Laboratoire Central et des Ecoles 


Protess 


L PETRI, ingénieur des Arts et Manufactures : 
Etablissements Ch. Berthiez. 


COMITÉ D£ RÉDACTION 


en 1913 


Ingénieur des Arts et Manuloctures 


e:; Chef de la section des études des engrenages 


gvement Technique 
l'Université de Paris. 
urs à l'institut de Chimie de Caen; Directeur du 


; ; Directeur général de l'Aluminium Français. 
J'Armement ; Chef de la Section de Mécanique In- 
Armement. 


\cien Président de la Société des Ingénieurs des 
vqénieurs Civiis de France 


; Professeur d'électrotechnique dans les Ecoles 


s ; Docteur ès-sciences ; Professeur à l'Ecole Cen- 
aux Laboratoires de Mécanique de la S.N.C.F 


du Syndicat Général des Industries Mécaniques 
cien Chef de Service d'Outillage, Professeur tech- 


ïce central de la Soudure et Institut de Soudure 


Polytechnique ; Ancien Ingénieur du Génie Mari- 
ique des Industries de la Fonderie. 


l'institut Supérieur des Matériaux et de la Cons- 


au Conservatoire National des Arts et Métiers el 
nent ; Président du Syndicat Général des Industries 


11. 


Direct. du Centre d'information du Chrome Dur 


Classe des Fabrications d'Armement ; ancien Directeur 
de l'Armement ; Directeur de l'institut Supérieur des 
Matériaux et de la Construction Mécarique 


Ingénieur en chef de la Société Anonyme des anciens 


A, PLU, ingénieur des Arts et Métiers ; ingénieur en Chef à la S.N.C.F. 
V. POMPER, Ingénieur E.P.V.; Ingénieur-Conseil en machines-outils. 


A. SOURDILLON,# ingénieur des Arts et Monulactures ; Maître de Contlérences de Mélsllurgie 
et de Traitements Thermiques à l'Ecole Centrale. 


PARAIT LE 10 


70 F 


PRIX DU NUMÉRO : ! 


ABONNEMENTS 
FRANCE : 1700F ÉTRANGER : 2200 F 


DE CHAQUE MOIS 


CHÉQUES POSTAUX PARIS 75.45 


REÉDACTION 


92, RUE BONAPARTE 


ADMIN 


TÉLÉPHONE 


DANTON 05.22 
DANTON 99.15 
DANTON 08.22 


| 
[ 
| 
| 
| | 
Choque demande de chongement 


XVII LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES T. XXXVIIL Ne 10 
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H, ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACMINES-OUTILS DE BATIGNOLLES-CHA 
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J. ILIPPE, Ingénieur E. C. À. M. (p. 249) 


La phosphatation et l'anticorrosion (p. 256). 


Rattrapage de jeu pour le fraisage en avalant (p. 257). 
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billes-galets (p. 261) 


Travaux de façonnage mécanique des tubes (p. 262) 


nouveautés de la technique américaine 
p. 267). 


L'emploi des enduits élastomériques dans la lutte contre 
la corrosion (p. 271) 
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La photographie de la couverture représ: :!: 
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Mise en œuvre et emploi du chlorure de polyvinyle 
rigide (p. 272) | 


Usinage: Méthode d'usinage d'une rainure hélicoidale 
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Tous droits de reproduction, même 


tielle ou sous forme condensée, 


réservés | 


MACHI 


LE TOUR PILOTE H. 


Nous poursuivons la publication d'une premièr. 
un précédent articl: l'auteur a retracé l'évolution de 
les principales caractéristiques et donne quelques exemp 


Nous publierons ullérieurement, à propos du tour 


HILL — CONSTITUTION DU TOUR. 
SES ASPECTS. SES CARACTÉRISTIQUES 


Aspects 


Le tour Standard, tel que celui que représente a 
figure 13 est la forme la plus simple. Pas de contre-poir ‘: 
éclipsable, ni de chariot supérieur. Une seule coulisse ‘4 
copiage, le dispositif de commande de tous les cycles d: 
travail, des plus simples aux plus complexes, et le pi 
tage. Ces tours permettent de satisfaire à un grand nombr 
de cas d'usinage. 


Puis, suivant les problèmes à résoudre, les tours Pilot: 
peuvent comporter un ou plusieurs des organes qui 
viennent d'être décrits. Les figures précédentes en donnc 
quelques exemples. 


Enfin des réalisations spéciales peuvent être envisagées 
et parmi elles il faut mentionner : 


(*») La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVHII, n° 8 
(août 1955) p. 197. 


:S-OUTILS 


-RNAULT-BATIGNOLLES 


) et fin) 


re consacrée au Pilote‘ de H. Dans 
rachine depuis la dale de sa créatio r. I en expose maintenant 
usinage. 


'ilote”, une autre étude consacrée au dispositif de pilotage. 


Le tour à deux poupées montées de part et d'autre 
d'un même chariot (voir la figure 14). Ce tour permet 
d'obtenir des cadences supérieures à celles de deux ma 
chines simples. 11 n'y a plus de temps morts puisque le 
chargement et le déchargement d'une sont 
effectués pendant le travail de l'autre et inversement 


poupee 


- Le four à poupée centrale avec deux chariots de 
copiage placés symétriquement de chaque côté de la pou- 
pée pour l'usinage simultané des deux extrémités d'une 
même pièce. Les premières réal r: tour ont 
concerné l'usinage de pièces relativement longues, mais 
des études en cours autorisent à penser que cette tech- 
nique voit s'ouvrir devant elle un vaste champ d'appli- 
cation. 


ors de ci 


Caractéristiques des tours Standard 


CARACTÉRISTIQUES GÉNÉRALES 


Il est prévu deux modèles de tours Pilote, le 510 et le 
760, et chaque modèle comprend deux exécutions suivant 


| 
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À gauche 
DEPART DU CYCLE 


Les outils et la touche 
sont dégagés 


Chargement de la pièce : 0,12 mn 


A droite 
APPROCHE 
DE L'OUTIL D'EBAUCHE 
Avance rapide. 


Démerrage automatique de la 
broche et de l'arrossage 
Temps : 0,02 mn 


À gauche 
tre EBAUCHE 
a) Ralentissement de l'avance à 
0,14 mn sur 3 mm pour tacil- 
ter l'attaque sur la face qui est 
voilée 
e 0,35 par tour, pé- 
le 6 à 9 mm au rayon 
entrage du brut 
butée 
Temps : 0,63 mn 


fortement 
b) Av € 

netrat 

surveanmt 


c) Arrèt 


droite 
AGEMENT 
DE TIL EBAUCHE 
La rotat u gabarit dégage 
l'outil et en place le ga- 
barit de rapide 


Temps : 0,07 mn 


14 


1c 


— — 


auche 
RE + RAPIDE 


Limitatior 


bord utile 


etour rapide au 
la pièce 


Temps : 0,01 mn 


jroite 
ENT DE L'OUIIL 

EBAUCHE 
du gabarit met en 
ébauche sur le ga- 
prévu à cet eftet 
Temps : 0,07 mn 


POSITION! 
P 


La rotatior 
place l'outi 
barit de ! 


3a 


+ 


\ gauche 
AUCHE 
a) Ralentissercnt de l'avance à 
0,14 par tour/mn sur 3 mm 
b) Avance de 0,35 par tour, pé- 
nétrahon de 3 à 6 mm au rayon 
suivant proh 
Temps : 0,63 mn 


A droite 
DRESSAGE DE LA FACE 
ET POSITIONNEMENT DE L'OUTIL 
La rotatio lu gabarit pilote 
l'avance de dressage de la fa- 
ce (avance : 0,4 mm/tour) et po- 
sitionne l'oul:! et le gabarit pour 


la passe de finition 
Mise à longueur à 61,2+0,03 
Temps : 0,28 mn 


2b 


PIM 82 


| 

| 
: 
= 3 | 

2 \ 

| 4 

WWW, 

| 

2a | 

Le 
2 

11/1024 1 
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| 

3b 2 


Octobre 1955 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 251 


4a | les longueurs d'entre pointes. Le tableau 1 résume ces 
caractéristiques. 


L CARACTÉRISTIQUES 
DES TOURS Pinore STANDARD 


Caractéristiques Pilote 510 Pilote 760 


Longueur entre pointes : 450 mm 
Longueur du banc : 1 750 mm 


Dimensions 
rincipales 

PRG Longueur entre pointes : 750 mm 
Longueur du banc : 2 050 mm 


15 à 25 ch 30 à 60 ch 


Puissances 


Gammes des vitesses 
de broche : 

0,5 mm Lente ,.............1 100 à 800 t/mn 80 à 400 t/mn 

380 à 3 000 t/mn} 170 à 825 t/mn 


FINITION 
a : inversion du sens de l'avance 
b : Avance de 0,35 par tour. Pénétration 


Finition complète du profil à 02 
Temps : 0,63 mn 


Diamètres de passage: 


3 Au-dessus du banc .. 355 mm 390 mm 
4b Au-dessus de la cou- 
À CI 180 mm 210 mm 


Diamètre de passage 
7] 1 dans la broche ... 51 mm 76 mm 


U.S.A.-A1-8" 


Nez de broche 


CARACTÉRISTIQUES DE CONSTRUCTION 


Le socle et le banc constituent un ensemble de fonte 
monobloc avec des glissières en acier nitruré d'une dureté 
Rockwell 68 C. Pour les puissances allant jusqu'à 25 ch, 
le moteur est logé dans le socle, et, pour les puissances 
supérieures, il est à l'extérieur, Ce moteur entraîne la 

broche par une boîte à engrenages interchangeables ; dans 

DEGAGEMENT DES OUTILS tous les cas les vitesses obtenues sont favorables à la 

La rotation du gabarit dégage les outils et pro- des : Le d'arrosage 
voque le retour rapide pour un dégagement iotal des outils, alimenté par un groupe électro-pompe à 
autorisant l'enlèvement facile de la pièce grand débit, assure leur refroidissement eflicace, L'appa- 
reillage électrique du tour, monté dans une armoire indé- 

UE pendante, est parfaitement accessible, à l'abri des acci- 
F dents et facile à entretenir. 


Temps : 0,09 mn 


En cours d'usinage, un capot de grandes dimensions 
k vient recouvrir le tour assurant la protection de l'opé 

rateur, Une partie transparente en plexiglas prévue sur 
le capot permet de suivre les outils en travail, Un dispo- 


sitif d'éclairage incorporé assure une bonne visibilité 


quelle que soit la clarté de l'atelier. 


A De nombreux accessoires sont prévus pour l'entraîne- 
ment des pièces : mandrin auto-serreur, mandrin concen- 
trique à commande hydraulique ou pneumatique, dispo- 
sitif de serrage par pinces, etc... La course du fourreau 
de la contre-pointe est réglable jusqu'à 100 mm. Le 
fourreau comporte deux pointes tournantes, une pour Îles 


FIN DU CYCLE (cI-CONTRE). UsinAGE sur roun Pino- 
re L'ALÉSAGE DE LA BAGUE DE ROULEMENT 


\ ROULEAUX CONIQUES DE LA FIGURE 2 (Temrs ToTat 
Temps : 0,09 mn 2564 mn). 


Arrêt outomatique de la broche et de l'arrosage 
Démontage de la pièce 


| 
| 7777 
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À droite 


Chargement d'une pièce 0,25 mn 
Evolution du gabarit pour 
départ du cycle et mise 
en rotation de la broche 0,05 mn 
Avance rapide 0,08 mn U 


82 


dimensions de la pièce 


À gauche 


Evolutron du gabarit pour — _ - 
positionnement de l'outil 4 
d'ébauche 0, 10 mn 
Ebauche de l'intérieur 


( | avec ralentissement à 


l'attaque et à la sortie 1,90mn — 


droite 


Evolution du gabarit …. 


Avance rapide LLLL LIL 


PIM82 


Jauche 


Evolution cd Jabarit 
Ebauche des embrève- 
ments à c} e extré- 
mité avec :«lentissement 
à l'attaque ct à la sortie 
avec reto dans 
la partie 


droite 


L } Evolution du gabarit 
1 1 1111 Avance 1! de 
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Evolution du gabarit pour 
dressage de la face et 
exécution du chanfrein 
extérieur, positionnement 
de l'outil d'a ésage fini- 
tion 0, 18 mn 


À droite 


Copiage hruhion du pro- 
fil intérieur avec ralen- 
lissement à l'attaque et 
à la sortie 
Retour rapide, évolu- 

hon, arrêt de la broche / 

et fin de cycle dd 

y 
Démontage d'une pièce 0,22 mn 


252 
3| T | 
| | | mr | 
| 
| | 
| 
| 
PIM 82 
0,18 mn 
| 
.… 0,09 mn 
6 À gauche 
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travaux normaux et l’autre spécielement adaptée au» 
travaux légers. Des supports spéciaux, autorisant | 
chargement des pièces en marche, permettent d'incorpor: : 
dans le cycle de travail ls commande hydraulique dr 
fourreau. 


Lubrification du tour 
Comme on fait sur le tour un large emploi de l'hydrai 


lique, on a prélevé sur les cù cuits de décharge l'huile néce 
saire pour réaliser une lubrification convenable, Ur 


Fc. 13. — Tour Pilote 510 Standard », EP : 0,400 m 
partie des organes à graisser l'est automatiquement, 
autre comporte un graissage autonome. 

DE POUPÉE ET DE LA BOITE D'AVA! 


GRAISSAGE LA 


De la valve de décharge de la contre-pointe, sit 
sur le groupe moto-pompe principal, une dérivation, dont 
le débit est réglé par un pointeau, envoie l'huile à sa 
poupée d'où, par gravité, elle lubrifie tous les organes 
jusqu'à la boîte d'avances. De la sortie du palier avant 
de la broche, l'huile arrive par un conduit à un voyant 
situé sur la face avant de la poupée. 


Au point le plus bas, l'huile est récupérée dans un 
collecteur qui la ramène, à travers le banc, au réservoir 
principal, où elle est filtrée avant d'arriver à l'aspiration 


de la pompe. 


rour Piro- 
LA FIGURE 9 


USINAGE sun 
PIPELINE DE 


TABLEAU (cI-CONTRE). 


TE 510" pu MANCHON Dpt 


(Temps roraL : 5,78 mn) 


GRAISSAGE DU TRAINARD 

Du fait de leur position inclinée, les glissières de la 
coulisse transversale se prêtent admirablement à un 
graissage par gravité. Tous les points du chariot sont 
lubrifiés par les fuites contrôlées du circuit hydraulique 
de copiage. 

Les organes à graissage autonome sont la boîte de vitesses 
d'évolution du gabarit et partiellement la contre-pointe. 


Tour Pilote à deux poupées 
copiage. 


Fro. 14 
et ur seul chariot ce 


Le fond de la boîte de vitesses d'évolution du gabarit 
forme réservoir d'huile, et le mécanisme qu'elle renferme 
est graissé par barbotage, Le remplissage se fait par la 
porte de visite des engrenages interchangeables. 

L'avant du fourreau de la contre-pointe et surtout les 
roulements de la pointe tournante sont lubrifiés par un 
bain d'huile. 


DES CYCLES MULTIPLES 
TOUR 


IV, — LA COMMANDE 
ET QUELQUES PERFORMANCES DI 

Avant de donner des temps d'usinage il convient de 
décrire rapidement le dispositif de commande des cycles 
automatiques qui permet de les obtenir. La figure 15 en 
est le schéma. 11 comporte essentiellement 


1° Un support de gabarit évoluable À. Pendant le 
cycle, la touche du palpeur reste en contact permanent 
avec les gabarits du copiage et les cames de pilotage 
Le gabarit complet comprend : un ou plusieurs gabarits 7 
donnant les profils à reproduire suivant le nombre de passes, 
un ou plusieurs gabarits plats J donnant les positions des 
outils lors des déplacements rapides et des cames de 
pilotage Æ donnant l'avance transversale par rotation 
du support (dressage de grandes faces et dégagements 
d'outils). 


2 Un moteur réducteur BH qui commanae l'évolution 
des gabarits et des butées longitudinales. 11 comporte 
un frein électro-magnétique permettant de stopper avec 
précision l'évolution des gabarits. La vitesse angulaire 
d'évolution est réglée par un couple d'engrenages inter- 
changeables placé dans le réducteur. 


| 
À 
4 
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À gauche 
Chargement de la pièce ...... 
Evolution du gabarit pour dé- 
part du cycle, mise en rotation 
de la broche 
Approche du trainard 
Copisge ébauche du @) 179 
Simullanément, dressage de: 
deux faces AV (A-B) par ou- 
tils sur chariot supérieur 

A droite 
Evolution du gabarit pour : 
Dressage finition de la face B 
et dressage ébauche de la 
face 


. 0,04 mn 


0,15 mn 


0,18 mn 


0,94 mn 


0,42 mn 


A gouche 


Copiage finition du () 179 et 
gorge 

Simultanément, par outil AV, 
copiage finition du () 200 et 
gorge 

Copiage ébau 132 


Evolution du gabarit pour dres- 
sage finition laces À et 


0,90 mn 


0,55 mn 


ne 


Copiage finition chantrein 
intérieur de 45° 


‘te 
Evolution du gai pour dres- 
sage de la lace et exécu- 


hon du 2* chantre de tà 4° 


du [@) 132. 0,8 mn 


J 
he 
- Retour rapide 0,05 mn 
Evolution du gsbar+t, arrêt de 
| le broche et fin du cycle 0,17 mn 
Tr Démontage de la pce . 0,12 mn 
A droite 


Dimensions de le pièce 


# = 200 


3 
| 
A drum 
A— 
/ 
(+) 
| 
| 
d— 
4 
: = 
| 
é! #35] | 
T R| 
{| La 
12,25 
82 
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39 Une barre de bulées longitudinales C dont la rotation 


Fra. 15. —Schéma du dispositif à cycles mult 


Fa. 16, Tour Pilote usinant un tambour de freins 1 voiture 
représenté à droite de la figure 


la barre de butées. Le premier gabarit quitte le palpeur 


TagLEeau (CI-CONTRE) UsiNAGE sur rour Prno- 


rIGURE 16 (Temps roraiï 1.95 mn) 264 mn. 


et le déplacement transversal s'eflectue par une came de 
est liée au support À. Ces butées viennent en contact pilotage. La butée longitudinale s'éclipse par rotation 
avec deux microrupteurs M, et M, solidaires du traînard. de la barre € et une autre butée se présente pour réenclen- 


cher la passe suivante. 


Une came d'arrët d'évolution D 
qui comporte autant d'encoches qu'il 
existe de gabarits. Elle actionne un 
micro-rupteur M,, dont Îles fonc- 
tions sont les mêmes que celles des 
précédents et les contrôle. 


5° Un tambour de sélections « d'in- 
formations E sur lequel, suivant les 
besoins du cycle, on cale des butées P 
qui viennent en contact avec deux 
rangées de micro-rupteurs N corres- 
pondant aux fonctions suivantes : 
Commander l'enclenchement et 
l'arrêt de la rotation de la broche, 
Motoriser le départ du cevyele 
(débutant toujours par une évolu- 
lion de gabarit). 


A, Support de gabarit évoluable B, Moteur réducteur, (_ l'arre de butées longi Informer les solénoïdes comman- 
tudinales. D, Cours: d'arrêt d'évolution. E, Tambouw de sé on et d'information dant : le retour rapide, le ralentisse- 
- F, Butées d'informations longitudinales G, Ex rou sur vi ote (arrêt de retour ment et l'inversion d'avance, le dé- 
rapide). — 7, Gabarits de profils à reproduire 1, Gabarits de pos 1 d'outils (retour ra j ” 
pice). — K, Courses de pilotage M,, M,, M, Microrupteu N, Microrupteurs Part d'un chariot auxiliaire 
du tambour E. — P, Butées sur tambour Æ H, Boftier de : ande à distance, Sélectionner l'avance rapide et 
le ralentissement d'avance partiel. 
Ils correspondent chacun?à un sens de marche. Si p: 60 Des butées d'informations longitudinales F fixées sur 
exemple c'est le microrupteur M, qui est fermé (avan: deux barres solidaires des supports latéraux du dispositif, 
du traînard), il excite un relai qui commande l'arrêt et qui, suivant les besoins du cycle, viennent en contact 


avec une série de micro-rupteurs situés 
sur le côté de la colonne de commande 
manuelle du traînard. Elles peuvent 
autoriser le départ du cycle, informer 
et limiter l'avance rapide et le ralen- 
tissement d'avance, et elles sont sélec- 
tionnées par le tambour Æ suivant la 
passe à effectuer 

7° Un écrou G sur vis Pilote qui po- 
sitionne l'arrêt du retour rapidk 


8e Un boîtier de commande à dis- 
tance A suspendu à une potence et 
situé à portée de l'opérateur, Il com- 
mande 

Sur une face : le démarrage du cv 
cle et la mise hors circuit de l'éclairags 
et de l'arrosage 

Sur l'autre face : par impulsions, 
la succession des mouvements compo 
sant le cycle. 

On comprend ainsi que pour passer 
d'un cycle à l'autre, il suflise, pour la 
plupart des cas, de déplacer quelques 
butées longitudinales ou la came d'évo 
lution ; tout cela ne demande qu'une très 
courte immobilisation de la machine 


l'avance longitudinale, de l'évolution des gabarits et d: V. — TROIS EXEMPLES D'USINAGE 


1° Le tableau II concerne l'usinage intérieur de la 
par , bague de roulement à rouleaux coniques, représentée 
par la figure 2. Pour ces pièces en acier à roulements à 
re 910 DU TAMBOUR DE FREIN REPRÉSENTÉ pan LA 85 kg/mim' de résistance, le temps total d'usinage est de 


ra 
| 4327 | 
| S | | - 
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Après l'exécution de 700 pièces les conditions de coupe 
pratique relevées étaient les suivantes : 
Vitesses de coupe en mètres/minute 
grand diamètre du cône, 97 dans l'alésage. 
Outils en carbure nuance SN 1 avance par tour : 
0,35 mm. 
Arrosage sur les outils : 
Durée des outils 
Ebauche : 50 pièces avant réaffûtage. 
Finition : 700 pièces avant réaffûtage. 
Dressage : 400 pièces avant réaflûtage. 

L'usure moyenne des outils avant réaffûtage est de 0,2 
à 0,3 sur le flanc d'attaque. 

20 Le tableau 111 concerne l’usinage intérieur de man- 
chons de pipe-line de 7” (voir figure 9). Ces pièces en 
acier à 70 kg/mm* demandent un temps total de 5,78 mn. 
Le tableau précise leurs dimensions. 

Les conditions de coupe étaient les suivantes : 

Vitesse de coupe : 190 m/mn. Régime de rotation 
315 t/mn. 

Avances par tour : 0,35 et 0,14, avances par minute : 
110,2 et 44,1. 


107 sur le 


60 litres /minute. 


30 Le tableau IV concerne l'usinage d’un tambour 
de frein de voiture en fonte dont les dimensions et le 
montage sur tour font l'objet de la figure 16. 

Temps d'usinage total : 4,95 mn avec les conditions 
de coupe suivantes : 

Vitesse de coupe : 62 m/mn. — Régime de rotation : 
100 t/mn. 

Avances par tour : 0,45 et 0,18, avance du bras supérieur : 
0,22. 


VL CONCLUSIONS 


Doté dès sa naissance de moyens redoutables et nanti 
dès son jeune âge, comme on vient de le voir, d'un arsenal 
complet d'organes auxiliaires, le tour Pilote peut, dans 
l'immédiat satisfaire une clientèle de plus en plus nom- 
breuse. Pour l'avenir il voit s'ouvrir devant lui un vaste 
champ de perfectionnements et d'applications nouvelles, 
pour lesquelles le copiage et le pilotage auront à s'adapter 
à l'évolution toujours continue des outils carbure. 


J. 
Ingénieur E.C.A.M. 


La phosphatation et l’anticorrosion (” 


Les brevets Parker ont permis l'emploi de la phospha- 
tation de façon courante aux Etats-Unis depuis 1912 et 
en Europe depuis 1927. 

La phosphatation substitue à la surface à protéger une 
autre, moins altérable, constituée par un ou plusieurs 
phosphates métalliques complexes. 

Le procédé est fondé sur les propriétés particulières de 
l'acide phosphorique, triacide, qui donne avec certains 
métaux : fer, manganèse, zinc, une série de trois sels : le 
diacide soluble, le monoacide et le neutre qui le sont de 
moins en rnoins, le dernier étant généralement insoluble. 

En plongeant une pièce de fer dans une solution chaude 
d'un sel diacide soluble (de manganèse, par exemple) 
(PO,H,),Mn celui-ci attaque le fer et donne des sels neutres 
(PO,), Mn, et (PO,), Fe, donc insolubles et qui précipitent 
sur la surface métallique. 

Une coupe micrographique révèle des prolongements 
de la couche dans les intervalles des cristaux du métal. 
La couche elle-même est constituée par un enchevêtr 
ment de cristaux. Les minuscules porosités lui confèrent 
un pouvoir d'adsorption remarquable vis-à-vis des liquides. 
On peut les colmater en l’imprégnant d'huile, de peintur: 
ou de vernis. 

La propriété essentielle des couches de phosphatation 
est de freiner la corrosion qui se produit quand ls couche 
de peinture est poreuse ou griflée. 

On distingue deux classes : 

La phosphatation profonde, qui donne la protection 
maximum, se, fait par immersion dans des solutions à 
base de phosphate de manganèse chauflé vers 95°C «1 
avec de: temps relativement longs de 15 à 60 mn. La couche 
obtenue a 10 à 15/1009 d'épaisseur et pèse 325 mg/dm° 

Elle est utilisée surtout pour les petites pièces el la 
boulonnerie avec une finition grasse ou de vernis (fig. 1) 

La phosphatation légère, utilisée pour l'accrochage 
des peintures. Se fait en 1/2 à 3 mn à des températures 


D'après une communication de: M. KR. Lagarde 18 f 
vrier 1955 a l'Assovialion des Ingénieurs en Anti-corrosion 


variant de 25 à 80°C, La couche a quelques microns 
d'épaisseur et pèse 20 à 50 mg/dm?,. 


Fra. 1. Installation de phosphatation profonde. 

Elle est employée dans l'industrie des tôles : carros- 
series d'automobile, cycles et scooters, meubles métal- 
liques, réfrigérateurs et machines domestiques. 

On distingue deux genres de phosphatation légère : 

a) La phosphatation légère cristalline, à base de phos- 
phates métalliques qui entrent dans la constitution de la 
couche. 

b) La phosphatation légère amorphe, à base de phos- 
phates alcalins et dont la couche comprend uniquement 
du phosphate de fer et qui ne pèse que 3 à 5 mg dm?. 

Les couches amorphes sont moins protectrices que les 
couches cristallines mais donnent un meilleur accrochage 
pour certaines peintures. 

R.-J. B. 


- 
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USINAGE 


RATTRAPAGE DE JEU 
POUR LE FRAISAGE EN AVALANT 


Cet article répond à la question suivante d'un de nos abonnés (1) : 
“ Pourrait-on nous indiquer les divers systèmes de rattrapage de jeu sur la vis de commande du mouvement longitu- 
dinal de la table d'une fraiseuse permettant de fraiser en avalant ? ” 


Avant de parler des très nombreux systèmes de rat- dispositif de rattrapage de jeu. Celui-ci ne sers nécessaire 
trapage de jeu qui ont été utilisés dans les diflérentes que lorsqu'on passera du second régime au premier ; la 
machines-outils, il faut savoir quand et pourquoi il fau! 

rattraper le jeu 


Supposons que nous fraisions sur une machine ave: 
beaucoup de jeu et avec une fraise cylindrique travaillan 
par sa périphérie; on a l'habitude d'appeler « fraisag 
normal » celui où le sens du mouvement d'avance es 


D 


3e 


Fro. 2. Fraisage en avalant 
A, Fraise, H, Sens de rotation C, Direction de l'effort de 
la fraise sur la pièce. D, Direction de l'avance, E, Direction de 


la force de frottement de la table. 


teble avancera alors d'un bond égal au jeu, et surchar- 


PIM 34 gera la dent de la fraise qui à ce moment sera en prise. 
Le Fr. 1. — Fraisag: normal. L'avance pour cette dent sera augmentée de la voleur 
1, Fraise, B, Sens de rotation C, Direction de l'effort ju i te la vis et de ses butée 
la fraise sur la pièce. D, Direction de l'avance. E, Direction « qu jeu ce ln vis el qe ses Duices, 
la force de frottement de la table. y Le 
opposé à la rotation de la fraise (fig. 1); on voit que l'eflor | 
de coupe et l'eflort d'avance sont opposés et que, qu: NE * À 
que soit le jeu de la transmission, celui-ci est toujour r. 
| 


rattrapé. On appelle « fraisage en avalant » celui où | 
mouvement d'avance est dans le même sens que la rot: 
tion de la fraise (fig. 2). Cette fois l'eflort de coupe et 
l'effort d'avance sont dans le même sens ; si le travail étai 
bien commencé et si la table de la fraiseuse coulissa 

sans frottement sur sa semelle, il n'y aurait pas d'utilite 


de prévoir un rattrapage de jeu. Mais comme il y a tou NINININVNISIS V NN 72 

jours du frottement, celui-ci s'oppose au mouvement di 4 

la table et peut être parfois supérieur, parfois inférieur à / TT ELU 

l'eflort de coupe ; dans le premier cas, la table avancera S 

toute seule et la vis la retiendra ; dans le second cas, il B PTE 

faudra la pousser ; dans le premier cas, le jeu sera rattrapé  Fic. 3, — Ecrou à rattrapage de jeu par rotation | 

automatiquement dans un sens; dans le deuxième, dans A, Ecrou fixe. B, Ex rou tournant avec un taillage extérieur 
au bout, C, Bague d'arrêt avec un talllage intérieur. On peut 


l’autre ; dans les deux cas, le fraisage sera possible sans  jécaler d'une dent à la fois. 


Si ce jeu est d'un ordre de grandeur inférieur à celui 
de l'avance par dent et par tour, il n'aura aucune influence. 


(*) Question n° 8664 publiée sous la rubrique « Nos abonnés se 
documentent entre eux » 


/ F \ / 
| sf (D | 
\ \ | | 
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Nous avons, par exemple, pu constater que sur la petite 
fraiseuse Gaston Dufour neuve, le jeu total des vis de table 
et de leurs butées ne dépasse pas 0,02 mm. On peut donc 
fraiser en avalant sur ces machines, sans autre précaution, 
car l'avance par tour et par dent de fraise est toujours 
supérieure à 0,05 mm. 

On voit donc qu'il n'est pas nécessaire de réduire le 
jeu à zéro et qu'il suflit d’un réglage de jeu. 


\ 
{ 1 | 
/ 
PIM 3e 
4. Ecrou'à rattrapage de jeu par translation axiale 


m 
| 


| 


|| \| \| \| 


1, Ecrou fixe. B, Eerou tournant. C, Bague filetée qui pousse 


BH, pour rattraper le jeu. C est freinée., 


Les écrous de réglage de jeu sont toujours des écrous 
doubles ou multiples qu'on déplace l'un par rapport à 
l'autre, Ils peuvent être formés de deux écrous situés l'un 
derrière l'autre ; dans ce cas, on peut les déplacer en tour- 
nant (fig. 3) ou par déplacement axial (fig. 4). 

Ce genre d'écrou double est sensible à l'erreur de pas 
de la vis. Dans le cas de la figure 4 où le pas de la vis est 
à un endroit plus petit que là où le jeu a été réglé, il x 
aura resserrement ou grippage ; il faut donc être très prudent 


8 
Fra. 5, — Deux demi-écrous pour rattrapage de jeu 
A, Demi-écrou fixe, B, Demi-écrou déplaçable. 
poussée. 


quand on règle le jeu d'un éerou de cette façon ; nous 
conseillons de procéder par 0,02 mm à la fois et de tou- 
jours faire à la main toute la course de la table pour 
arrêter le rattrapage du jeu, quand on sent «le premier 
dur » 

On peut également rattraper le jeu par un écrou fendu 
par le milieu en décalant un demi-écrou par rapport à 


l'autre (fig. 5). Ce procédé est bien moins sensible aux 
erreurs de pas de la vis, mais les pièces sont plus coûteuses. 

Si les vis de chariot sont trapézoïdales ou triangulaires 
— il n'y à aucun inconvénient à utiliser des vis à profil 
triangulaire, même pour de gros diamètres — on peut 
rattraper le jeu en resserrant les deux ou quatre parties 


w w w 
8 
Je 
Fic. 6, Ecrou à rattrapage de jeu genre palmer. 


A, Ecrou fendu à gauche, comme une pince. B, Bague conique 


filetée pour reserrer À suivant les flèches C. 


de l'écrou radialement, comme c'est le cas pour une vis 
de palmer (fig. 6); c'est là une solution simple et écono- 
mique, particulièrement recommandable pour des vis à 
filet triangulaire ; mais il y a dans ce dernier cas un pré- 
jugé à vaincre. 


A \o 


PIM Je 


Fi. 7. — Ecrou tournant 
avec rattrapage de jeu sur l'écrou et les butées. 

A, Ecrou principal. B, Ecrou de rattrapage claveté coulissant 
dans À. C, Bague filetée de rattrapag: de jeu quifpousse le roule- 
ment à rouleaux coniques de gauche. D, Vis de commande de 
l'écrou À, taillé extérieurement en roue à vis sans fin, — Æ, Bâti 
solidaire de la table. 


Tout ce que nous venons de dire s'applique aussi bien 
à la vis tournante et l'écrou fixe qu'à la vis fixe et l'écrou 
tournant. Dans les deux cas, nous avons supposé que le 
jeu des butées était nul, et il est facile de réaliser des butées 
avec roulement « préchargés ». Nous devons cependant 
signaler la possibilité de rattraper le jeu à la fois sur les 
butées et sur le filet dans le cas de l’écrou tournant (fig. 7). 


| 
| 
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On voit que, dans ce cas, on a de plus l'avantage de pou- force supérieure à la tension du ressort, celui-ci peut se 
voir agir sur l’écrou tournant en partant de la portion comprimer et la rupture de la fraise devient inévitable, 
non tournante du mécanisme. Si nous nous déplaçons dans l'autre sens, il suflit que le 
Tous les dispositifs que nous venons de voir concer pr ao mx plus fort que le frottement de la table pour 
4 : qu'aucun accident ne puisse se produire. 
nent des rattrapages de jeu qui permettent de réduire li 
jeu à un minimum, mais pas de l’annuler. 
Nous avons déjà vu que des roulements à rouleaux et à 
billes peuvent être réalisés avec jeu nul ou même avec un: 
précharge et que, pratiquement, l'usure ne supprime pa: 


C 


— 


| | 8. 
|| | | Ecrou à billes 
À A, Ecrou. 
Billes. C, R 
| | lour des billes. 


AL AL 


cette précharge. Nous savons par ailleurs qu'il existe d: Fra. 10 Deux demi-écrous avec rattrapage de jeu par ressort 
écrous à billes (fig. 8) comme ceux qu'utilise, entre at 4, Demi-écrou fixe B, Demi-écrou mobil C, Masculeur 
tres Léon Huré. Il est clair qu'avec eux le problème « DA Ressort 


réglage du jeu est définitivement résolu. 

On pourrait être tenté de realiser un rattrapage de jeu 
automatique avec la solution de la figure 3 et un système 
à ressorts qui ferait tourner un écrou par rapport à l'autre ; 
une courte réflexion montre cependant que quand la vis 
tourne dans le sens où tire le ressort, elle bloque le demi- 
écrou tournant contre le demi-écrou fixe et provoque 
ainsi un coincement fatal. 


La précharge fait jouer l'élasticité de la matière. Pa 
tant de cette idée, nous pouvons également envisager 
dispositifs de rattrapage de jeu, et ceux-ci auront le doul 
avantage d'être automatiques et de réduire le jeu à ze: 
Nous obtiendrons par exemple des ensembles parfait 
ment utilisables en partant du principe de la figure 1 
de la figure 5 et en les transformant (fig. 9 et fig. 1 


A 

[a 

Fi. 9, Ecrou à rattrapage de jeu automatique par ressort 
A, Ecrou fixe. B, FEcrou mobile, les deux clavets dans le ménm “, 

corps. C, Ressorts. D, Chapeau Fre. 11 Fraisage en avalant avec contre-poids 

A, Fruise. B, Pièce: C, Table de In D, Semelle 


FE, Console F, Bras Poulie H, Contre-polds 


Il faut remarquer que dans ces cas, nous retrouvons deux 
inconvénients : le dispositif à ressorts se traduit par un 
poussée permanente sur les flancs de vis et produit un: En partant de la même idée d'une poussee supplemen 
usure plus rapide et un échauflement pendant les dépla- taire dans le sens du fraisage, poussée destinée à vainen 
cements rapides ; il n'est sûr que dans un sens, et à condi- le frottement de la table et à appliquer l'écrou contre le 
tion que la poussée des ressorts soit toujours nettement flanc de filet où la vis retient, il est possible d'envisager 
supérieure au frottement de la table. En eflet, si nous nous de nombreuses solutions : On peut tirer la table par un 
déplaçons dans le sens qui, a priori, paraît être le plus poids (fig. 11) ou un cylindre hydraulique (fig. 12). Dans 
logique et où l'eflort est transmis directement par les le cas d'un fraisage par déplacement vertical, comme c'est 
parties solides, le ressort ne sert qu'à rattraper le jeu; le cas de beaucoup de machines à tailler les engrenages à 
si, à ce moment, la fraise produit un accrochage d'une chariot porte-fraise disposé sur une glissière verticale, 
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on peut supprimer le contre-poids, pour fraiser en avalant 
de haut en bas ou le doubler pour fraiser de bas en haut. 


commande de table permet le fraisage aussi bien dans 
un sens que dans l'autre, mais il faut une course morte 


l'écrou de la vis principale et de 


A 


l'écrou de la vis à grand pas, avant 
A que le rattrapage de jeu ne devienne 


de dix fois la somme des jeux de 


efficace ; en général cette course 


morte ne présente pas d'inconvé- 
nients. Il faut insister sur la né- 


cessité de prévoir un pas réversible 
sur la vis auxiliaire, sans quoi il y 


aurait coincement lors des renverse- 


| # ments de marche. 
Il est évident que la vis à grand 
pas peut aussi être remplacée par 
D une crémaillère avec un pignon, à 
F6. 12. — Dispositif à rattrapage de jeu hydraulique. condition de respecter le_ glissement 
1, Table, B, Ecrou, solidaire de la semelle et du cylindre hydraulique C. D, Pis- de 10 ‘%, environ. 


ton hydraulique. 


Tous ces procédés ne permettent que le fraisage en 
avalant dans une seule direction. On peut cependant, 
avec le cylindre hydraulique, changer le sens de la poussée, 
quand a changé le sens de l'avance, par une simple valve 
d'inversion; cette même disposition déchargera la vis, 
pour les déplacements rapides. 


Nous devons mentionner ici la fraiseuse allemande 
Jerwag qui utilise deux vis, un système d'engrenages 
hélicoïdaux et une pièce élastique, pour arriver à une table 
dont le jeu est rattrapé dans tous les cas ; c'est la solution 
idéale du problème qui ne peut malheureusement pas être 
envisagée dans le cas d'une modification de machine 
existante. 


Mais, partant toujours de l'idée des deux vis, on peut 
concevoir une commande de table où la vis principale 
irréversible est assistée par une vis à grand pas don: 
réversible, commandée par l'intermédiaire d'une friction 
(fig. 13). La vis principale est attaquée directement pa: 
la chaîne cinématique d'avance ; la vis à grand pas «st 
mise en mouvement à partir de la première et par l'inter- 
médiaire de la friction que nous avons déjà mentionne, 
avec une multiplication telle que, sans la vis principal 

la table avancerait plus vite de 10 ®,, à peu près qu'ar 

la vis principale seule, La friction patinera donc en per- 
manence de 10 ®,, ce qui est assez peu pour qu'elle nr 
chaufle pas, même lors du déplacement rapide. Cetti 


A\ 


Nous avons donné ici la descrip- 
tion de quelques principes de rattrapage de jeu sur les 
vis. Nous n'avons pas décrit la façon dont ce rattrapage 
peut être obtenu facilement de l'extérieur de la machine. 


+ 


PIMJe 
Rattrapave de jeu à commande par l'extérieur. 
et D, Pignons doubles en prise d'une part 


14. 
Fcrous. 
avec un taillage sur À et Z, d'autre part avec couronne conique E. 


F, Roue à vis san: 
par vis sans fin G. 


fin irréversible actionnant Æ et commandée 


C On connaît à ce sujet quelques idées ori- 
ginales de la Cincinnati Milling. Nous 
en donnons une au hasard (fig. 14) où 
| on voit qu'une chaîne cinématique sim- 
ple permet de faire tourner l'un par 
rapport à l'autre, et en sens opposé, les 
deux écrous de la solution de la figure 3 
Avec un peu d'imagination, il est possi- 
ble d'en trouver quantité d'autres. 


NA — Enfin, notons que le chapitre des 
| / | écrous, dont nous n'avons donné qu'un 
\ faible aperçu, fait partie du grand pro- 
G ë FE, W blème général des rattrapages de jeu 
dans les chaînes cinématiques où nous 
. $ s. 
A, Vis principale à pas ste. — B, Vis à pas sd +9 dy , Commande, — D, Pignon trouvons exactement les mêmes lois. 
sur la vis principale. — Æ, Roue sur la vis à pas rapide. F, Friction., — 6G, Ecrou 


commun avec deux vis. 


J. P. 
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Ce roulement double, d'encombrement très réduit, 
trouve notamment son application dans les mécanisme: 
tels que ceux des grues, pelles mécaniques, tourelle: 
d'aviation, de marine ou d'artillerie etc. dans lesquel: 
il est nécessaire de soutenir et de centrer une super 
structure soumise à diverses réactions des charges dan 
leur mouvement d'orientation. 

On connaît les roulements à galets alternés dans lesquel: 
deux séries de galets roulent, la première entre deu» 
chemins de roulement la seconde entre deu: 
autres chemins de roulement opposés, l'axe de roulemen 
de la seconde série étant perpendiculaire à celui de | 
première et l’ensemble des chemins de roulement aflectan 
en section droite la forme d'un carré. 

Dans ce roulement, les galets en charge sont soumis : 
des réactions importantes, dirigées en partie parallèlemen 
à la génératrice de contact, qui entraînent un glissemen 
des galets qui viennent frotter sur l’un des chemins d 
roulement de l’autre série, et ainsi, à la longue, détériorer 
le roulement. 

Le dispositif breveté que fait l'objet de cet article ter 
à éliminer cet inconvéneint. 


opposés, 


On utilise deux gorges composées chacune de de: 
chemins de roulement. Entre deux chemins de roulemi 
opposés roule une série de galets de longueur axi: 
inférieure au diamètre. Entre les deux autres chemi 
de roulement également opposés, roule une série de bill 
de diamètre supérieur à la longueur axiale des galets. 

La figure 1 représente en coupe diamétrale, à titi 
d'exemple, un premier mode de réalisation de la présent: 
invention. Une série de rouleaux 1 cylindriques, pouv: 


être coniques ou légèrement « tonneaux », roule en 
1 2 
| 
F16. 1 — Exemple de réalisation de roulement. 


deux chemins de roulement opposées ayant un axe commun 
correspondant à l'axe de roulement des galets (celui 
étant oblique, mais pouvant être parallèle ou perpendi 
culaire par rapport à l’axe principal du roulement run 
des chemins de roulement étant sur la bague intérieurs 

l'autre sur la bague extérieure 4), et une série de billes 2 
roule entre deux autres chemins de roulement également 
opposés (dont l'un est sur la bague intérieure, l'autr: 
sur la bague extérieure), l'axe de roulement de ces billes 
étant oblique (sans pour cela être à 90° par rapport à 
celui des rouleaux). 


Roulement double à une seule rangée 
à combinaison billes-galets 


La figure 2 représente en coupe diamétrale, et à titre 
d'exemple, une forme d'exécution appliquée à une grue. 
Le roulement comporte une bague intérieure 3 sur laquelle 
se trouve, à l'intérieur, une dentée pouvant 
être rapportée, laquelle est solidaire du châssis fixe ou 
roulant de la grue par l'intermédiaire des boulons 5 et 
une bague extérieure 4, solidaire du châssis tournant par 


couronne 


l'intermédiaire des boulons 6. Entre ces deux bagues, 
| 
3 5 1 
+ 
H 
NIK PALIN 
1 LE 
LL 


Exemple d'application du roulement à une gr 


Fire, 2. 


sont interposées une série de galets 1! constituant un 
roulement oblique, encaissant une grande partie 
réactions, et assurant partiellement le centrage de la super- 
structure, et une série de billes 2, lesquelles sont disposées 
entre les galets, et constituent un second roulement obli 
un éventuel renversement de la 


de 5 


que s'opposant ainsi à 
superstructure. 


L'ensemble des billes et des galets constitue deux 


roulements obliques, d'eflet contraire. 


Bien entendu, la disposition des gorges, leurs formes 
ainsi que l'angle d'inclinaison des billes et galets, de méme 
que la disposition de la couronne dentée peuvent étr 
réalisés différemment. 


RaATTIN 


Recettes pratiques de l'atelier 


| 

| Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-apres, 
| dans les pages numérotées en chiffres romains, à la 
| rubrique: “ Receltes pratiques de l'atelier”, où tls 
| trouveront des notes d'atelier relatives à des recettes, 
| procédés, lours de main mis au point par d'autres pra- 
| ticiens et susceptibles de les aider à résoudre de mul- 
| tiples problèmes d'usinage «t de jabrication. 
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TRAVAIL PAR DÉFORMATION 


TRAVAUX DE FAÇONNAGE MÉCANIQUE DES TUBES ‘ 


Dans la construction aéronautique et dans beaucoup d'autres industries on est amené à opérer des jaçonnages divers 


sur des tubes préalablement étirés et coupés à longueur. 


Le présent article, qui est une large analyse d'un article paru dans la revue anglaise Aireraft Production, décrit un 
cerlain nombre de ces travaux qui peuvent trouver leur application, dans beaucoup de cas, à d'autres fabrications. 


Les tubes employés dans la construction aéronautique 
sont en acier à haute résistance, traité thermiquement, 
généralement après les opérations de façonnage, mais 
dans certains cas le traitement thermique peut intervenir 
pendant ou avant les opérations. 


Matriçage rotatif 


Les machines à matricer rotatives ont été primiti- 
vement créées pour rétreindre les barres pleines, mais 
on a été bientôt amené à les employer pour les opérations 
d'appointissage, réduction et étirage local des tubes. 


Il y a deux types de machines à matricer rotatives. 
1° Le premier type, représenté par la figure 1, consiste 
en deux matrices G, comportant la forme à obtenir, ces 
matrices étant tenues dans deux blocs D, le tout coulis- 
sant dans une rainure sur la face avant de la broche F. 


1, Schéma 
d'une machine à ma 
tricer rotative 


A, Pièce / 
Mandrin.-— C, Galet 
de martelage D, 
Blocs 
E, Galets de por 
matrice. F,HB 
che. G, Mat 
H, Cage 
lets. J, Couvercle, 


Quand cette broche tourne, elle entraîne les blocs durs 
son mouvement de rotation, les galets de porte-matrices Æ 
venant prendre appui successivement soit contre la cage // 
soit contre les rouleaux C. Les matrices sont donc r: 

prochées et éloignées un grand nombre de fois par tor- 
de broche, tandis que la cage 44, folle dans son logemr: 

est animée d'un mouvement plus lent de rotation par 
entraînement de C et E, Chaque partie de la péripheru 
de la pièce se trouve done martelée par les matrices (. 


2° Dans l'autre type, la construction est la même, mars 
la cage 4 est animée d'un mouvement de rotation, tandis 
que la broche portant les matrices D) est immobile, la 
pièce étant animée d'un mouvement de rotation. Cet! 
disposition permet, en plaçant des cales entre 
matrices G et les blocs D, de procéder à des façconnages 
situés à une certaine distance de l'extrémité du tube. 


On peut, avec ces machines du premier ou second type, 
faire des façonnages de sections triangulaires, carrées ou 
autres. 


Formation de douilles transversales 
à l'extrémité des tubes 


Ce façonnage consiste à former une douille, perpendi- 
culaire ou non à l'extrémité d'un tube, comme il est indi- 
qué sur la figure 2 en D. 


Fra. 2. Schéma des 
quatre passes de formation 
d'une douille à l'extrémité 
d'un tube et outil de deuxiè 
me passe. 

A, Première opération. 

B, Deuxième opération. 
C, Troisième opération. 
D, Opération finale. 


L) 


La première operation consiste à découper une double 
fente. Cette opération est effectuée à l'aide de l'outillage 
de la figure 3, sur mandrin ou bigorne. 

La seconde opération, en Æ (fig. 3) consiste en la for- 
mation de la chape avec l'outil représenté. 

La troisième opération consiste dans le rognage des 
ailes de la chape (C). Enfin, la douille est fermée, comme 
en D, sur un outil à mandrin. 


Formation de collerettes 


La figure 4 représente le façonnage d'une collerette 
plate sur un tube en Inconel de 50 mm de diamètre 
intérieur et de 3,5 mm d'épaisseur. 
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La première opération, en À, consiste en une réduction 
de diamètre exécutée sur une machine à matricer rotative 
en deux opérations après recuit à 1050-11000C. 


Fro. 3 Ou 
tillage de dévcou 
page des ruinure: 
pour la premièn 
opération de for 
mation de douill 
à l'extrémité dx 
tubes 
A, Bigorne, 

B, Pièce, { 
Poinçon. D 
Support de bigor 
ne E, Lam 
de dégauchissag 


La collerette est ensuite formée en trois opération 
(B, C, D). 


Fire. 4. Schu 
ma des opération 
successives de for 


mation d'une co 
F lerette sur un ti 
| be en métal !: 
conel, 
A, Tube rédui 


B, Premiè: 
opération de rabattage à 45 degrés. C, Deuxième opération : 
rabattage de la collerette. D, Reformage à angle vif extérieur 


En B, la collerette est rabattue à 45 degrés avec l'out 
de la figure 5. 


5. Outillage 
rabattage de collerette à 4 
degrés. 


En C, la collerette est aplatie, et en D les rayons internes 


sont reformés, pour donner des angles vifs à l'extérieur 
de la pièce. 


Un recuit est eflectué entre chaque passe. 


Rétreint bombé 


Le retreint bombé (fig. 6, à gauche) est obtenu sur des 
presses horizontales {Accles & Pollock) qui permettent 
de façonner des tubes jusqu'à 114 mm de diamètre et 
3,500 m de longueur. 


6. Schéma 
d'une presse hori- 
rontale équipée pour 
double retreint bom 
bé sur tube. 

A, Tube à façon 


ner, B, Matrices. 
C, Plaque de bu 
tée, D, Support 


de pièce. E, Pilot: 


fleté, 


Ces presses (fig. 6) sont des machines à vilebrequin et 
coulisseau horizontales, mais comportant une table 
ouverte, dans la rainure de laquelle on peut mettre, soit 
un porte-matrice pour les tubes courts, soit un support 
de pièce D) pour les pièces longues, l'extrémité de la pièce 
étant supportée par une plaque de butée C réglable. 

On peut même, en utiisant le principe d'action et de 
réaction, façonner les deux extrémités du tube en une 
seule opération, comme l'indique la figure 6. On peut, 
de cette manière, travailler des tubes plus épais qu'aves 
un outil simple, étant donnée la répartition des eflorts 
sur les deux extrémités de la pièce. 

Le maximum de retreint bombé que l'on peut obtenir 
varie avec le métal du tube, et ses dimensions, mais, en 
règle générale, on peut tabler sur le tiers ou la moitie 
du diamètre extérieur. 

Par exemple, un tube de 114 mm de diametre et 3,5 mm 
d'épaisseur a pu être retreint de 1/3, Pour des tubes 
épais, il faut, avant de procéder à la rétreinte, 
tube sur une certaine distance pour en réduire l'épaisseur 
On remarquera qu'un pilote ÆE est prévu pour obtenir 
un trou à peu pres régulier, mais, si le trou doit être precis, 
une opération d'alésage sera nécessaire 


aléser li 


On peut également, avec les mêmes presses, procéder 
à des opérations de dilatation de tubes comme il est indique 
sur la figure 7, mais une plaque d'éjection Æ est nécessaire. 


Lorsque la dilatation se trouve à une certaine distance 
de l'extrémité du tube, on emploie un outil à caoutchouc 


| 
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ou à huile comme dans l'emboutissage à partir de flans entraîne la pièce À, celle-ci étant soutenue par une molette 
plats. interne C de petit diamètre, montée sur un axe excentré 


Le bombage au caoutchouc est réservé généralement M par un levier qui permet l'entraînement de la pièce 
aux faibles épaisseurs et aux tubes de grandes longueurs Par friction entre les deux molettes. 
sur presses horizontales, tandis que l'emploi de l'huile 


Cintrage des tubes 
Il existe cinq méthodes de cintrage des tubes. 


1° Cintrage par traction. — C'est le procédé le plus 

utilisé. 

Fic. 7, Schéma 
d'une presse hori- 
zontale équipée pour 
dilatation de tube, 
préalablement ré- 
duit. 

A, Tube à façon 


/ £ ner. B, Poinçon. 
V/ C, Plaque de bu- 
té’, — 1), Coulisseau, 


E, Extracteur. 
pass. 
f 
ou de l'eau est réservé aux pièces courtes et épaisses, 


avec recuits intermédiaires, si la déformation demandée 
est trop importante, 


Réduction 


La réduction peut être faite en une ou plusieurs passes. Schéma d'une machine à moulurer les tubes. 
La figure 8 représente une opération de réduction en trois A, Tube à façonner, — B, Molette d'entraînement, — C, Molette 
passes avec un outillage à plateau-revolver à quatre interne sur axe excentré 

positions. Le tube est en alliage léger et, en dernière ope- 

ration, une collerette inférieure est formée (fig. 8). If consiste à tirer le tube autour d'une forme rotative, 
le tube étant bridé sur celle-ci, On peut procéder soit 
avec le tube vide, soit avec le tube rempli de résine, soit 


Fro, 8, Schéma d'un 
outillage de rédueti 4 
quatre positions et schéma 
de formation d'une colle. 


rette inférieure sur le 
outillage, en dernière opé 
ration. 
A, Tube à façonner, p 

sition de chargement 

B, Deuxième position (pre- 
mière passe). C, Troisiè.- 
me position (deuxième 

se). D, Quatrième po:i 
tion {troisième passe) E, 
Plateau revolver. F, Bo: 
porte-matrices. 


Fic. 10, Vue d'ensemble d'une machine à cintrer par traction. 
Le A, Bâti. B, Mécanisme à came. C, Mécanisme de serrage 
du tube, D, Bloc de cintrage. E, Dispositif de réglage du 

mandrin. 


Les opérations de moulurage sont eflectuees à l'aide 


de la machine représentée par la figure 9. avec mandrin ajusté dans le tube. Il est évident qu'avec 


La pièce est enfilée sur un mandrin et une molette B le tube vide les rayons obtenus ne peuvent être aussi 
de grand diamètre, animée d'un mouvement de rotation, faibles qu'avec le tube rempli de résine ou avec le mandrin. 
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Mais le remplissage à la résine est une opération longue et 
coûteuse pour la grande série et l'emploi du mandrin est 
à conseiller pour la grande série. 

La figure 10 représente une machine à cintrer Accles 
& Pollock. 

Le bridage et le mouvement de la forme de cintrage 
sont automatiques et actionnés par des cames. Le mandrin 
est ajustable en longueur. Il est réglé légèrement en avant 


Frs. 11. Détail d'un mandrin articulé et 
A, Bloc de cintrage. B, Bloc de serrage. C, 
mandrin, — Æ, Bloc-support avant. — F, Réglage du bioc £. 


d'un bloc 


du point tangent au rayon de cintrage, point critique 
ou se produisent les plis et aplatissement. Dans les cin- 
trages précis, le mandrin est monté sur une articulation 
(fig. 11). 

Lorsque le rapport épaisseur/diamètre est petit, on 
dispose en avant de la forme de cintrage un bloc-support 
réglable À (fig. 11) qui maintient le tube avant son entre: 
dans la forme de cintrage et empêche l'aplatissement di 
tube à cet endroit. 


20 Cintrage par compression. L'opération est sem 
blable à la précédente, mais, dans ce cas, la forme est 
stationnaire et le tube est cintré par application d'un galet 
sur la forme fixe (fig. 12). 


Fro. 12 ÿSche 


Æ \ 
ma de principx 
du cintrage pu 


compression. 


PIM 1289 


Cette méthode, comme la précédente, s'emploie ave: 
des tubes vides, remplis de résine ou avec un mandrin, 
mais présente plus de tendance aux plis internes, Elk 
est employée pour les tubes épais et les cintrages de petits 
rayons. 


3° Cintrage par roulement. Cette méthode (fig. 13) 
consiste à passer le tube entre trois ou plusieurs rouleaux 


13 Schéma de principe 
du cintrage par roulement. 


Elle est employée pour les grands rayons de cintrage et 
peut s'appliquer à des tubes de très grande longueur, 
bien entendu avec ou sans remplissage suivant le rapport 
épaisseur diamètre. 


1p rort 
Mandrin ar 


4 Cintrage en matrices. — Le cintrage en matrices 
(fig. 14) est employé presque exclusivement pour des 
cintrages en grandes séries de tubes épais, de petit diamètre 
et comportant des coudes multiples. 


On obtient un bon résultat avec ces outillages si l'on pré- 
voit un certain pincement en diamètre sur le tube à façon- 
ner, le pincement ne devant pas être supérieur à 0,4 mm, 
pour ne pas dépasser la limite d'élasticité du tube, ceci 
s'appliquant au cintrage sans rem- 
plissage préalable. Lors des cintrages 
de tubes avec remplissage, le pince- 
ment est en général inutile. 


5° Cintrage par sabot. La fi- 
gure 15 montre le principe de cette 
= méthode qui consiste à appliquer un 

sabot de cintrage sur Île tube, 
celui-ci reposant sur deux appuis 
fixes, réglables et articwés. 


Ce procédé s'applique notamment 
aux tubes très épais, avec ou sans 
remplissage. 


avant. 
lé, — D, Tige du 


Dans ces cinq méthodes de cintrage 

les conditions pour obtenir un travail 

onvenable sont les mêmes. Caractéristiques du métal : 
Grand allongement, faible limite élastique et faible 


ccrouissage. 


Certains points sont à observer dans les opérations de 
intrage, quelle que soit la méthode employée : 


19 Une certaine longueur de partie rectiligne doit être 
prévue à l'extrémité du tube pour son bridage facile, 


14, Schéma de principe du cintrage en matrices. 


2° Le cintrage doit être compris suivant un rayon à 
partir de l'axe du tube, l'angle de cintrage etant donné. 


3 Si le tube comporte plusieurs cintrages, l'angle de 
cintrage peut être quelconque, mais tous les cintrages 
doivent, si possible, avoir le même rayon. 


15 
du cintrage par 


Schéma de principe 
sabot de cintrage 


4 Eviter Îles cintrages compliques, qui nécessitent 


plusieurs opérations séparées de cintrage en matrices. 


5 Eviter les cintrages non circulaires qui nécessitent 
des opérations de roulage ou d'étirage. 


6° Eviter les cintrages de plus de 180 degrés, 
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Réduction intérieure avec épaississement de parois 


Cette opération simple ou double consiste à obtenir 
un tube épais à une où aux deux extrémités, le reste du 
tube étant d'une épaisseur plus faible. L'opération consiste 


Fro. 16, Schéma de la succession des opérations de double 
réduction du diamètre intérieur de tube avec épaississement de paroi. 


A, Tube avec le mandrin de réduction en place. B, Première 
opération de réduction de parois. C, Réduction terminée avec 
le mandrin prisonnier à l'intérieur du tube. D, Vue du tube dans 
la machine à laminer à molettes, —- Æ, Après laminage du tube, le 
mandrin est partiellement retiré, — F, Réduction finale au diamètre 
demandé. 


à étirer le tube sur un mandrin épaulé À (fig. 16) dans 
une matrice d'étirage B pour obtenir un tube dont le 
diamètre intérieur est retreint aux deux extrémités. 


Comme le mandrin se trouve emprisonné dans le tube, 
pour l'extraire, il faut laminer le tube entre deux molettes 
comme en D et, le diamètre du tube augmentant, il est 
facile de sortir le mandrin E. 


Le tube est ensuite repassé dans une matrice d'étirage 
pour obtenir le diamètre extérieur final, un mandrin 
lisse étant placé à l'intérieur (F). 


CL 


Réduetion intérieure à une seule extrémité dx 


17. 


Dans l'opération simple (fig. 17) le mandrin 
lement retiré sans qu'on ait à passer le tube entre | 
lettes, 


L'opération double est effectuée sur des presses mecani- 
ques du type de celle de la figure 18, dans laquelle le 
coulisseau est actionné par une came avec réduciour 
et embrayage comme dans les presses ordinaires. 


Le tube est d'abord coupé à longueur, traité, recuit, 
décapé et ensuite fermé à une extrémité sur une presse 
ou une machine à matricer rotative, pour former un 
épaulement interne nécessaire à l'opération de réducti n. 


La pièce est ensuite placée avec son mandrin su: la 
machine de la figure 18 et étirée, Elle est ensuite demontee 
avec son mandrin à l'intérieur après avoir passé à travers 
la matrice d'étirage. 


L'épaisseur de la partie médiane étant réduite pendant 
cette opération, la longueur de la pièce augmente consi- 
dérablement. 


La pièce avec son mandrin incorporé est placée su: la 
machine à laminer à molettes, celles-ci étant 
pour les diflérents diamètres (fig. 16 D). 


réglables 


La distance entre les molettes est plus petite que le 
diamètre extérieur du tube et produit une déformation 
suivant l'hélice d'avance du tube, Cette déformation en 


F16. 18, Ensemble d'une presse horizontale pour double réduc - 
tion de diamètre intérieur avec épaississement de parois sur tubes. 


hélice produit un léger étirage et augmente les deux 
diamètres intérieurs, suflissamment pour permettre la 
sortie du mandrin (Æ). 


Le tube est ensuite repassé dans une matrice sur la 
presse de la figure 18 pour obtenir la réduction des dia- 
mètres extérieur et intérieur. 


Fic. 19. Détails d'une presse hydraulique horizontale double 
pour simple réduction de diamètre intérieur avec épaississement 
de parois, et dispositif d'extraction du mandrin. 


A, Coulisseau hydraulique. B, Ecrous de serrage des mandrins. 

C, Mandrins. D, Tubes à façonner. E, Matrices. — F, Méca 
nisme d'inversion de course. G, Extracteurs coniques à ressort 
annulaire. 


La pièce est recuite, décapée et graissée entre deux 
opérations. La presse hydraulique horizontale à deux 
poinçons de la figure 19 est employée exclusivement pour 
les opérations simples comme celle de la figure 17. 


Elle comporte un coulisseau À portant deux mandrins # 
portant les poinçons C, le renversement de la presse étant 
obtenu par le mécanisme F. Les deux matrices Æ compor- 
tent des extracteurs G coniques qui dévétissent les poin- 
çons C à chaque course, contrairement à ce qui a lieu 
pour la presse de la figure 18 et les doubles opérations. 
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QUELQUES NOUVEAUTES 


DE LA TECHNIQUE AMÉRICAINE 


Presse gigantesque pour cofirets de télévision 
en matière plastique 


Cette nouvelle presse (fig. 1) est utilisée par la Molded 
Products Corporation de Chicago pour mouler les coffrets 
en matière plastique de 535 mm des récepteurs de télé- 
vision, modèle de table, La presse géante, une des plus 


Press: 


1. 
servant à forme: 


des coffrets et 
matière plasti 
que. 


grandes de ce genre, mesure 20 m. Elle peut recevoi 
deux moules à la fois et produit par jour 650 coffrets à 
la température de 340 à 350€. 


Production du titane par un procédé spécial 
dans un nouveau centre métallurgique 


Le gouvernement des Etats-Unis vient de signer un 
contrat d'option pour une production annuelle de 6 000 
tonnes de titane avec la Union Carbide and Carbon 
Corporation. Ce trust vient d'équiper un nouveau centr: 
métallurgique dans l'Ohio pour la production du titan 
par réduction du tétrachlorure de titane au moyen du 
sodium. Le procédé utilisé jusqu'alors opérait la réduction 
au moyen du magnésium. Cette nouvelle usine porte à 
22 500 tonnes la capacité de production annuelle des 
Etats-Unis pour ce métal. 

L'usage du titane comme élément d'alliages spéciaux 
et même comme matériau de construction se développe 
rapidement et semble promis à un avenir important. 
Bien que très abondant dans le sous-sol le minerai se 
rencontre rarement en gisements de notable concentra- 
tion et son traitement onéreux : le prix commercial 
du métal -de première élaboration atteint 10 dollars au 


est 


kilogramme ce qui n'a pas empêché sa production aux 
Etats-Unis de passer de 3% tonnes seulement en 1%48 à 
» 000 tonnes en 1954. 


Un des principaux problèmes posés à la métallurgie 
du titane est le titrage et l'élimination de l'hydrogène 
dont la présence altère considérablement les propriétés 
physiques et mécaniques de ce métal. 

La construction des turbines à gaz fait appel au titane 
Sous forme de carbure fritté ; des essais de rotors fabri- 
qués avec ce matériau ont été poursuivis pendant 100 heu- 
es à une vitesse de rotation de 30000 {/mn et à une 
empérature supérieure à 1 100€, 


Production du zirconium 


Bien que très abondant dans l'écorce terrestre le zit 
onium ne forme que de rares gisements exploitables où 
| se trouve à l'état de zircon, principalement dans les 
ables d'alluvions de certaines plages. Les applications 
adustrielles de ce métal ont été longtemps restreintes au 
domaine des tubes électroniques à l'intérieur desquels, 
‘ous forme de minuscules éponges, il servait à absorber 
es gez nuisibles. Naguère encore, la production de ce 
nital était infime et son prix de revient excessivement 
levé de l'ordie de 50 000 francs le kilogramme, Mais 
industrie atomique a brusquement augmenté la demande, 
ar une des propriétés physiques du zirconium est de ne 
as absorber neutrons pour entretenir 
es réactions nucléaires en chaîne, Pour répondre à res 
nouveaux besoins, le Bureau des Mines Etats-Unis 
s'attache depuis une dizaine d'années à développer un 
procédé industriel adapté du procédé Kroll qui utilise 
la réduction du minerai par le magnésium à la place de 
l'ancien procédé à l'iodure, En 1953, près de 130 000 kg 
le métal ont été produits au prix de 7 O0 franes le kilo- 
;ramme, 

Ce” prix est encore trop élevé pour permettre l'utilisa- 
‘ion étendue que ses propriétés mécaniques et physiques 
pourraient donner au zirconium. 


les nécessaires 


des 


De plus le zirconium se rencontre toujours dans la 
nature associé à un autre métal, le hafnium, dont la pré- 
sence est indésirable pour les usages dans l'industrie 
atomique, Toutefois, ce nouvesu métal trouve d'autres 
débouchés qui laissent espérer un abaissement des prix 
de revient (t). 


Processus automatique de forgeage à la presse 
pour vilebrequins 


Les usines Dodge à Détroit ont mis en exploitation 
une nouvelle usine pratiquement automatique capable 
de forger à partir de barres brutes plus de mille vilebre- 
quins en un cycle complet d'opérations d'une durée de 
sept heures. 

La figure 2 donne le schéma du processus qui se déroule 
de façon continue de la façon suivante 


0) Voir un: étud: complète sur le zirconium dans La Technique 


Moderne, 1, XLVI, n° 6 (juin 1954) p. 217. 
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Les barres de 110 >; 110 mm de section sont enlevées 
du pare de stockage par une grue magnétique et déposées 


_ 
CITY 
2 


7 | 


ensuite acheminées vers un four rotatif où elles sont 
chargées antomatiquement et d'où elles sortent à la tem- 
pérature de 1 250°C environ ; ces opé- 

L rations sont entièrement et automa- 

tiquement synchronisées. Les billes 
+ (M sont ensuite convoyées à un poste de 
+  décapage par jet d'eau sous pression 
de 100 à 140 kg/em’ puis vers un 
laminoir, automatiquement actionné 
par une palette poussoir, et d'où elles 
sortent avec une section réduite ; 
une cellule photo-électrique actionne 
alors un vérin pneumatique qui fait 
accomplir aux ébauches un demi-tour 
afin de les présenter correctement 
pour le forgeage à la presse. Celle-ci 
(fig. 3) est une des plus grosses qui 
existent ; sa force est de 6 000 ton- 
nes et elle travaille sur deux ma- 
trices dans lesquelles la pièce passe 
successivement pour y être formée ; 
le travail s'accomplit, dans chacune 


Fio. 2. -— Schéma du déroulement des diflérentes operations. des matrices, d'un seul coup de 

1, Pare de stockage, 2, Four de préchaufle. 3, Cisaille, 4, Chargement et presse (voir la photographie de la 

déchargement automat ique. 5, Four rota.if. 6, Table de rotation. À Décapage. couvert ure). C'est un ouvrier qui, 
8, Laminoir 9, Rotation de 180, 10, Presse de 6 000 tonnes 11, Ebav reu là : ° à , : 

se. 12, Vers les laminoirs. 13, Machine à refouler les flasques. 14, Machine à, fait passer la piece une matrice 


à tordre (pour V-8 seulement). 15, Presse à aligner. — 1! 
17, Four de trempe à 850€, 18, Bac de trempe à 40°. 

Four de revenu à 600€, 21, Bac de refroidissement. 

Fquilibrage et perçage des centres. 24, Contrôle. 


sur un transporteur qui les introduit dans un four de pré- 
chaufle à 2000C environ ; au sortir de ce four les barres 
sont transportées automatiquement à une cisaille hydrau- 
lique qui les débite à la longueur voulue : les billes sont 


Fra. 3. Vue de la grosse presse de 6 000 tonnes. 


Transporteur suspendu. 
19, Elévateur. 
Grenaillage. 
25, Expédition. 


22, 


à l'autre à la cadence de 35 coups 
de presse à la minute, La pièce 
passe ensuite à une autre presse à 
ébavurer. Les bavures sont jetées 
par une trappe sur un convoyeur 
qui les renvoie aux laminoirs. Les ébauches passent 
ensuite à une autre presse à forger qui forme les 
flasques par refoulement de manière à réduire au mini- 
mum l'usinage ultérieur. Les manetons des moteurs en 
ligne sont d'emblée forgés à leur calage convenable ; ceux 
des moteurs en V sont soumis à une opération supplé- 
mentaire dans une machine qui, par torsion, décale les 
manetons de l'angle voulu. Une dernière opération de 
presse aligne les portées. Les pièces sont reprises par un 
convoyeur suspendu, passent dans une zone de refroidis- 
sement par l'air, puis sont placées par quatre dans des 
bennes lesquelles sont déposées deux par deux par un 
élévateur pneumatique dans un four à 850°C où elles 
demeurent 100 minutes pour être ensuite trempées dans 
de l'eau agitée à 40C. Le traitement thermique s'achève 
par un revenu dans un four à 600°C. Un monorail plonge 
les pièces traitées, toujours automatiquement, dans un 
bassin de refroidissement et les transporte à un poste 
où elles sont nettoyées par grenaillage. A l'aide d'un 
palan pneumatique, elles sont placées ensuite sur un 
convoyeur qui les amène à une machine qui les équilibre 
dynamiquement et perce les centres, en vue de l'usinage. 
Elles subissent enfin l'essai de dureté et sont contrôlées 
avant d'être livrées. 


20, 
23, 


Nouveau procédé de soudure automatique 
permettant de remplacer l'acier par l'aluminium 
dans la construction des pipelines 

Grâce à l'emploi d'une machine mise au point par la 
Reynolds Metals Company la pose d'un pipeline à haute 
pression de 20 km de long a été réalisé à un prix avanta- 
geux par rapport aux pipelines en acier et à une vitesse 
telle que la soudure des éléments devançait l'excavation 
de le tranchée. Le pipeline était composé d'éléments en 
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aluminium de 12 m de long et d'un diamètre de 20 em 
par 16 mm d'épaisseur. Leur soudure en cing passes avec 
la machine automatique ne demandait que quatre mi 
nutes, soit la moitié du temps exigé normalement pour la 


soudure d'éléments semblables en acier. 

La machine à souder (fig. 4 et 5) est suspendue à un 
espar au-dessus de la ligne d'œuvre ; elle est fixée au tube 
par des colliers à serrage rapide. On déclenche le processus 


4. 


Mise en”place des éléments. 

Les deux éléments à raccorder sent alignés bout à bout, au m 
hommes suffisent à ce travail. Les deux extrémités, maintenues jux aposées par un col- 
lier rapide, sont réunies er position par trois points de soudure éle tr que, 


en appuyant sur un bouton et une commande automa 
tique maintient les conditions de soudure à leur valeur 
convenable. Lorsque la soudure est terminée, la machin 
s'arrête et retourne à sa position de départ ; les collier 


5. 


La machine automatique en action. 


sont desserrés et la machine déplacée vers le joint sui- 
vant. 

Le gain de poids par rapport à l'acier est d'environ 
68 %, et l'aluminium a l'avantage de n'être pas corrodé 


par le soufre de l'huile“brute. Les tréfileries de Phœnix 
envisagent la production de tubes jusqu'à 80 em de dia- 
mètre pour supporter une pression de 125 kg/emr?, 


Etude ‘expérimentale du moulage 
au moyen de maquettes transparentes 


Le moulage de pièces de faible section et de formes 
complexes, telles que les ailettes de tur- 
bines à gaz, demande une mise au point 
très poussée pour assurer un écoulement 
régulier du métal en fusion dans les 


cavités du moule, 


Les laboratoires de la General Motors 
ont mis au point une méthode d'expé- 
rimentation permettant de filmer au 
ralenti l'écoulement d'un liquide coloré 
dans une maquette transparente re- 
produisant exactement les cavités du 
moule à étudier (fig. 6). Cette maquette 
est obtenue simplement et économique- 
ment par moulage d'un modèle de la 
pièce réalisé en alliage à bas peint 
de fusion. Le moulage est en matière 
thermoplastique transparente dont Île 
point de ramollissement supérieur 
au point de fusion de l'alliage du mo- 
dèle, Après durcissement de la maquette 
il est aisé d'extraire de celle-ci le mo- 
dèle en le faisant fondre, Les traces 
l'alliage sont éliminées par attaque à l'acide et l'on ob- 
tient ainsi un bloc transparent, réplique exacte du moule 
à étudier. 


est 


de crics. Deux 


6. Ma 
quette transpa 
ente expérimen 
ale d'un moule. 

La pièce de 
fonderie que l'on 
voit à côté mon- 
tre la forme des 
avités du moule. 


Grâce au film au ralenti onpe ut observer directement 
l'écoulement du liquide par les trous de coulée, l'empreinte 
et les évents ; les”défauts de l'écoulement, tels que tur- 
bulences, entraînement d'air, freinages, etc. peuvent 
ainsi être corrigés. 


Nouvelle scie à tronçonner de 1 200 mm 
pour la sidérurgie 
La scie automatique de 120 em représentée par la 
figure 7 peut tronçonner à la fois deux barres de 180 mm 
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au carré placées côte à côte." Elle tronçoune par descente 
automatique du bras porte-lame et peut aussi servir de 
scie à fendre par déplacement horizontal de la lame. 
Le mouvement d'avance est commandé hydrauliquement 
et possède un dispositif réflexe qui adapte l'avance à la 


Fro, 7. 


section coupée de façon à utiliser la pleine puissance, 
Une commande de retour automatique accroît sa pro- 
duetivité. La vitesse tangentielle de la lame depsse 
6 000 m/mn. 


Nouvel appareil à sertir portatif 


L'appareil représenté par la figure 8 ne pèse que 12 !g 
et peut sertir sur place les embouts à boule aux extremi: cs 
des câbles de commande. Le sertissage s'opère par chocs 
répétés entre deux matrices sous l'action d'un mart:iu 


Fro. 8 \p 
pareil à rtir 
portatif. 


pneumatique. Cet équipement ‘permet de sertir les embouts 
sans avoir à démonter les câbles et remplace une machine 
fixe pour les calibres des câbles normalement utilisés 
dans l'aviation. 


- Scie automatique de 120 cm pour fendre «1 tro conner, 


Applications des isotopes radioactifs 
aux recherches métallurgiques 


L'Aluminium Company of America (Alcoa ) a spécialisé 
des laboratoires en vue de l'utilisation des propriétés 
radioactives de certains isotopes. Ces 
propriétés permettent d'identifier des 
composants à faible teneur dans un 
alliage et d'en suivre le comportement 
au cours de divers processus chimiques 
ou métallurgiques. 

C'est ainsi qu'en incorporant au mé- 
tal constituant d'un palier des traces 
d'un isotope radioactif du même métal, 
on peut facilement déterminer l'usure 
de ce pelier en cours même de fonc- 
tionnement. Il suffit pour cela de me- 
surer la radioactivité du lubrifiant ce 
qui permet de calculer le poids de 
métal emporté par ce lubrifiant. La 
précision de cette mesure équivaut à 
0,000025 mm dans la mesure du diame- 
tre du palier. 

On peut encore étudier par la même 
méthode la corrosion d'un alliage par 
une solution caustique en incorporant 
à celle-ci des traces d'isotopes radioactifs. Une macro- 
graphie de la surface corrodée peut être obtenue ensuite 
par simple radiophotographie. En incorporant, dans un lingot, 
des chevilles de métal radioactif de même nature on peut 
encore suivre l'écoulement du métal au cours du tréfilage 
du lingot. 11 suflira pour cela de faire des sections du 
profil qu'on explorera au moyen du compteur de Geiger. 
On trouvera ainsi la trace des fibres engendrées per les 
corps radioactifs placés dans le lingot initial à des endroits 
connus. 


Machine pour le filage continu 
de tubes en matière plastique rigi 


Cette machine comporte une presse, une filière, un dis- 
positif de refroidissement, un mécanisme de traction et 
une scie pour couper les tubes à la longueur voulue. 

La matière première est pressée sous forme de poudre 
sèche ou de pâte à travers une filière et ressort sous forme 
d'un tube parfaitement lisse sur les deux faces, dont le 
diamètre peut atteindre 530 mm avec une épaisseur de 
1,5 mm au moins. Le produit est durei au passage dans 
un bac refroidisseur à eau. Une scie, montée sur un cha- 
riot, suit le tube dans sa progression, le coupe à la lon- 
gueur déterminée et revient automatiquement à son point 
de départ. La matière est pressée dans la filière par un 
système de vis à pression continue ce qui assure une grande 
précision dans les dimensions, Il existe trois modèles pour 
des capacités de production de 30 à 100 kg à l'heure, 


Nouvelle matière rigide 
‘produite en bande continue 

Un copolymère de styrène et de page le Campco 
S-300, est susceptible d'être produñt en feuilles de difié- 
rentes couleurs et de surface polie par injection à travers 
une filière chauflée. La largeur de la bande continue 
peut être de 65 em à 1,5 m en épaisseurs variant de 0,125 
à 3,2 mm. 

Ces feuilles peuvent être utilisées telles quelles comme 
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revêtements mais se prêtent surtout à une facile et rapide 
mise en forme à chaud au moyen de moules en bois ou 
en plâtre consolidé sur lesquels la feuille ramollie par la 


PROPRIÉTÉS COMPARÉES DU 


1. 


AMPCO ET DE MATIÈRES PLASTIQUES USUELLES. 


Les principales propriétés de cette metière sont compa- 
rées dans le tableau 1 avec celles d'autres matières 
plastiques usuelles. 


Campco $S-300 Vinyle rigide Acétate de cellulose 
ne dois 1,04 - 1,06 1,34 - 1,37 1,27 - 1,32 
Allongement %............ 22 - 50 15,45 
Charge de rupture kg/mm*... 2,8 - 1,5 5,6 - 7 3,15 - 4,55 
1,5 - 3 0,4 - 0,7 1,5 -2 
Point de ramollissement ....... 70 - 750€ 55 - 600C 58 - 
% d'eau absorbée en 24 heures ............ 0,10 0,05 - 0,15 3,5 - 10,0 
25 à 50 de plus 15 à 25 %, de plus 


chaleur est appliquée par dépression. Les moindres 
détails du moule sont alors reproduits. 
La surface des feuilles peut être imprimée en toute: 


couleurs. 


Le Campco $ 300 est très peu inflammeble et n'est pas 
oxique ; il peut être usiné, découpé, scié ou percé, 


Davis. 


L'emploi des enduits élastomériques 


Le garnissage en caoutchouc, naturel ou synthétique 
est un excellent mode de protection contre la corrosion 
et les actions abrasives dans de très nombreux cas. Cepen 
dant, le garnissage classique ne peut pratiquement êtr: 
eflectué que par des spécialistes et généralement il fau 
amener les appareils à garnir dans une usine équipée pou 
cela, avec pour conséquences de longs délais et de grand 
frais. 


L'apparition de nouveaux types du caoutchouc synthe 
tique Néoprène, permettant la fabrication de solutions 
assez concentrées (50 à 75 ‘, de solides) de mélanges 
élastomériques, vient modifier complètement l'aspec! 
de la question protection contre la corrosion par le caout 
chouc, On peut dire que dans l'ensemble ces enduits so: 
probablement les plus commodes à employer dans tout: 
la gamme des couches organiques de protection. 


Les principaux avantages de ces enduits sont 


forte adhérence sur les surfaces convenablement 
préparées, 

application facile à la brosse, au pistolet ou à la 
truelle, avec une épaisseur atteignant 50 microns ou plus 
par couche, 

séchage et prise aussi rapides qu'on peut le désirer 
et délai de mise en service très réduit après application 

excellente résistance à la lumière solaire et aux 
intempéries, 

très bonne résistance mécanique, avec élasticits 
caoutchoutique permettant une bonne 


déformations du support, aux chocs et aux eflets abrasifs 


très tenue aux 
propriétés très durables même après un long service 


dans des conditions normales, 
— possibilité d'une gamme étendue de colorations, 


() Communication de M. Ch. Lambert à l'Asscciation des Ingé 
nieurs en Anti-corrosion, le 27 mai 1955, 


dans la lutte contre la corrosion ‘”? 


durcissement, 


moyens simples d'application et de 
ne nécessitant aucun appareillage particulier, ni transport, 
démontage, 


non toxicité pour les applicateurs, excepté les pré- 
cautions habituelles contre les solvants uromatiques et 
cur inflammation, 

prix très bas compte tenu des quantités utilisées et 
le la durée de service, 

nombreuses références de solutions satisfaisantes à 
les cas difficiles. 


La résistance chimique générale est excellente, sauf 
lans le cas des oxydants énergiques et de certains liquides 
rganiques aromatiques et chlorés. 


Un nouvel élastomère très récemment lancé sur le 
marché américain, permet, comme les types spéciaux de 
Néoprène, la fabrication de remarquables enduits anti 
orrosion. Leur tenue générale est assez comparable à 
elle des enduits au Néoprène, mais avec certaines parti- 
cularités remarquables qui peuvent les rendre très sédui 


sants dans des cas très difficiles 

extraordinaire résistance aux acides très forts et aux 
réactifs acides et oxydants nitrique, bains de 
chromage, etc. 


acide 


imperméabilité très élevée, s'opposant à la diflu- 


sion lente des réactifs, 

résistance remarquable à la chaleur, permettant un 
bon service dans une zone de températures où de nombre us 
revêtements défaillants, 


organiques sont 


extraordinaire resistance à l'ozone méme trés con 


centré, ce qui est très rare parmi les couches élastomériques. 
| 


Ces enduits viennent donc compléter très heureusement 
les enduits à base de Néoprène. La fabrication de ces 
produits est maintenant courante en France 
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MATIÈRES PLASTIQUES 


Mise en uvre et emploi 
du chlorure de polyvinyle rigide * 


Les plastiques en chlorure de polyvinyle rigid ont 
d'abord été fabriqués en Allemagne. A cause de leur : ne 
résistance chimique, ils ont été largement utilise- ir 
remplacer dans certaines applications les métaux ‘ ns 
l'industrie chimique. 

Le chlorure monomère CH, = CHCI est produ ar 
action de l'acide chlorhydrique sur l'acétylène. La le 
liaison, en s'ouvrant, permet la polymérisation, : à- 
dire la soudure de plusieurs molécules entre elles, ! nt 


ainsi une longue chaîne de formules : 
H H H H H 
| | 
CI H CI H CI 

Le poids moléculaire de la résine obtenue dép: les 
conditions de réaction. 

Les techniques modernes assurent une constarce  uf- 
fisante du poids moléculaire et donnent ainsi une maticre 
de caractéristiques régulières. On introduit de: bili- 
sants pour inhiber la décomposition à chaud su 
de dégager de l'acide chlorhydrique. 

Actuellement ce produit existe sur le marche sous {me 
de plaques de 0,3 à 25 mm d'épaisseur, de tube: à 
350 mm, de diamètre, de baguettes pour le soudai: 


Propriétés physiques et chimiques 


Les renseignements suivants sont relatifs au chl re 
de polyvinyle rigide normal non plastifié, à l'ex: : on 
des produits modifiés par introduction de copol 8, 
qui tout en améliorant fortement la résilience r: nt 
les autres caractéristiques méraniques et aussi : is- 


tance chimique. 
Les principales propriétés physiques sont : 


Résistance à la traction........... 5,5 à 6,5 kg/mm 
Résilience (barreau plein) .... 85 à 128 kg.om 
Résilience 1zod (barreau entaillé) . 1 à 1,7kg.cm/cm° 
Module d'élasticité .............. 350 kg/mm* 

Poids spécifique ................ 1,4 


Ces valeurs sont obtenues avec les vitesses normiles 
d'application de la charge. Ces produits sont suje': au 
fluage ; si l'on applique lentement l'effort, la résistance 
à la traction peut descendre jusqu'à 3,5 kg/mm°. 

On remarquera que le chlorure de polyvinyle est parti- 
culièrement sensible à l'eflet d'entaille et il faut que les 
utilisateurs en tiennent compte dans l'étude et la mise 
en œuvre des constructions. 

La résistance diminue avec la température, la maticre 
devient plastique vers 80°C, température qu'il ne faudra 
pas dépasser en service. 

La résistance chimique aux acides minéraux, aux bases 
et aux sels est bonne, même pour de fortes concentrations. 
En ce qui concerne les produits organiques, les alcools 


(t) Materials and Methods, juin 1954. 


sont sans effet, mais, par contre, les cétones, les esters, les 
éthers, les hydrocarbures aromatiques et les solvants 
chlorés ont une action. Le chlorure de polyvinyle ne doit 
donc pas être employé pour les appareils en contact avec 
ces produits ou les mélanges en contenant. 


Usinage 


Les machines et méthodes généralement employées 
pour l'acier, les métaux légers ou le bois peuvent servir. 
Comme ce plastique est mauvais conducteur de la chaleur 
et qu'il se ramollit à chaud, il faudra assurer un bon 
refroidissement. L'échauflement exagéré sera décelé par 
l'odeur d'acide et un ternissement des outils. 

Le cisaillage des plaques jusqu'à 1,6 mm d'épaisseur 
se fait aisément. Elles doivent être solidement maintenues 
et l'opération doit se faire franchement à vitesse uni- 
forme. 

Le sciage est possible, sur scie circulaire ou à bande. 
Il faut bien maintenir la pression de la main, car l'effet 
d'entaille pourrait dans le cas contraire entraîner la 
rupture au cours de l'opération. 

Les tubes, jets ronds et les plaques peuvent être tournés 
et fraisés sur des machines-outils normales. Pour le tour 
une vitesse de 400 à 600 m/mn est recommandée. 


Formage 


Les méthodes de formage sont fondées sur le comporte- 
ment thermoplastique de la résine. 

Le chlorure de polyvinyle qui est très rigide à la tem- 
pérature ambiante s'amollit à 85°C, température à laquelle 
on observe une chute brusque de la résistance qui s'anule 
vers 180°C. L'allongement, par contre, augmente rapide- 
ment à partir de 85°C pour atteindre un maximum vers 
95°C et décroître rapidement ensuite. 


°C 


Calandrage, Extrus!on D 
1507 moulage, Soudage 
Emboutissage profond c 
Formage au vide 
1. 100 
nes de travail à Plage, Aoulage, Formage B 


chaud du chloru- 
re de polyvinvle 92 
rigide. 


0 


La figure 1 montre les zones de formage en fonction 
de la température. 

Entre 170 et 205°C est seul possible le travail sous pres- 
sion : extrusion, calandrage, moulage. 
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Le travail dans la zone B permet le formage à condition 
de refroidir immédiatement en dessous du point de ramol 
lissement. Mais une pièce réchauflée ultérieuremen 
tendra à reprendre sa forme primitive, 

On devra donc appliquer les règles ci-dessous : 

— La zone favorable de formage est comprise entr 
102 et 127eC. 

— Le chauflage doit être uniforme. 

— Une fois commencé, le formage doit être effect 
le plus vite possible et jusqu'au bout. 

— Il est très important de refroidir immédiatemen 
par un jet d'eau ou d'air. 


Pliage. — Pour cette opération, qui se fait à 110-127eC 
seule une bande de largeur maximum de six fois l'épaisseur 
devra être chauflée. 

Il n'est pas utile d'utiliser des machines à plier, uw: 
montage simple suflit. Il est commode, pour ce chauflag 
de la zone à plier, d'utiliser les rayons infrarouges produit 
par une résistance électrique placée dans un réflectew 

Il n'est pas possible de fabriquer des tubes par la méthodk 
courante pour les métaux, de roulage de feuilles. 


Les tubes de moins de 350 mm de diamètre sont fabri 
qués par extrusion. Au dessus on peut utiliser une de 
méthodes suivantes, sur les feuilles ramollies par chaui 
fage : 

— Enroulement sur un mandrin métallique au move: 
d'un tissu maintenu sous tension. 

— Enroulement sur mandrin, la feuille étant maintenu 
par un tube en deux parties articulées formant coquill 

— La feuille est pliée et la génératrice est soudée. 1 
forme finale cylindrique est donnée en introduisant u 
mandrin extensible constitué de deux demi-cylindres ent: 
lesquels est employé un coin pour assurer le calibrage. 


Emboutissage et jormage sous vide. — Ces deux méthod: 
peuvent être utilisées pour obtenir des emboutis profond: 
Il est indiqué de faire le préchauflage des plaques at 
four à air. 


Assemblage 


Le grand avantage du chlorure de polyvinyle sur |: 
autres plastiques est qu'il peut se souder, C'est donc | 
méthode la plus répandue, bien que l'on puisse auss 
quand cela est avantageux, utiliser le rivetage ou le col 
lage. 

L'outil de soudage est un chalumeau à gaz chaut 
(azote, gaz carbonique ou air) à la température de 260 


Les méthodes sont celles du soudage classique, ave: 
cependant une différence très importante : la baguette 
d'apport — qui est de même nature que la pièce à souder 
— doit être tenue par le soudeur perpendiculairement 
à la pièce à souder et non pas inclinée comme dans le cas 
des métaux. Une mauvaise inclinaison de la bagueti: 
produirait des tensions dans le cordon de soudure qu 
causeraient des félures au refroidissement. 

Le chalumeau doit être constamment animé d'un 
mouvement alternatif de va-et-vient pour éviter un échauf- 
fement local qui se traduirait par une décomposition du 
chlorure. Cet accident est rendu visible par un brunisse- 
ment du cordon. Il est, dans ce cas, nécessaire d'éliminer 
la partie malade et de refaire la soudure. 

Les plaques épaisses doivent être préparées par un 
simple ou un double chamfrein ; l'angle doit être de 60 


à 709, sauf pour les soudures en angle où il sera réduit 
à 45°C. 

Un soudeur normal doit faire 85 %, de soudure bonne 
sur plaquettes d'essai. En dessous de 75 %, il ne doit pas 
être qualifié pour le soudage des plastiques. 


Dessin des assemblages 


Le chlorure de polyvinyle est maintenant utilisé pour 
la construction d'appareils importants pour l'industrie 
chimique et l'industrie alimentaire. 

Ces pièces doivent respecter certaines règles déduites 
des caractéristiques et du comportement du matériau. 

Nous avons vu la très grande sensibilité à l'eflet d'entaille 
et il faudra en tenir compte dans le dessin des pièces. 11 
faut éviter les changements brusques de section et les 


angles vifs rentrants. 


2. En dessi- 
nant des pièces en chlo- 
rure de polyvinyle rigide 
m doit prendre en con- F 
sidération la sensibilité 
à l'eflet d'entaille. 


CSS 
incorrect Correcf 
PIM 42 


La figure 2 donne des exemples de pièces incorrectes 
et les modifications à y apporter. 

En outre, il faut éviter de contraindre les pièces en les 
forçant au cours du montage. Si des pièces, au cours de 
l'assemblage, accostent mal, il ne faut pas les redresser 
en chauflant, car on créerait des contraintes internes, 
sources possibles de rupture. 

Dans le cas de pièces soudées, il est préférable de laisser 
les cordons bruts, un meulage pouvant réduire de 10 à 
20 ‘, la résistance de la soudure. 

Tant pour le prix de revient que pour la bonne tenue en 
service, les cornières doivent être obtenues par pliage de 
préférence au soudage. 

On ne devra faire, dans la mesure du possible, que des 
joints en bout. 

Le cas des grandes constructions, réservoirs par exemple, 
est difficile. Plutôt que de les faire entièrement en chlorure 
de polyvinyle épais, il est préférable de partir de plaques 
plus minces et de les placer une carcasse en bois ou en 
acier. 

On fait quelquefois des réservoirs en tôle d'acier garnis 
intérieurement de feuilles de plastiques. 1 faut tenir 
compte de la différence des coeflicients de dilatation. 

Les problèmes de corrosion prennent de plus en plus 
d'importance dans l'industrie, particulièrement dans les 
opérations chimiques. Le chlorure de polyvinyle rigide 


est un matériau très utile dans la lutte contre la corrosion. 
R.-J, B,. 
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USINAGE 


MÉTHODE D’USINAGE 
D’UNE RAINURE HÉLICOIDALE 
A ANGLE D'HÉLICE 
ET A DIAMÈTRE DU NOYAU VARIABLES (') 


Lo pièce à usiner (fig. 1) est un élément du mécanisme d'a- 
limentation d'un canon d'avion dont l'angle d'hélice varie 
avec le diamètre du noyau; les tolérances admises sont 
de 0,25 mm pour le pas et de 0,20 mm pour le diamètre 


1. Pièce du 
mécanisme d'aliments 
tion d'un canon dont la 
rainure hélicoïdale a été 
usinée avec un outillage 
spécial sur une fraiseuse 
verticale ordinaire. 


du noyau. Il à été possible d'employer pour cette piece 
une fraiseuses verticale ordinaire, grâce à la prépara!ion 
de cames spéciales fixées dans un montage sur la table 
de la machine. 


Disposrrir PORTE-PIÈCE 


La pièce à volute est dégrossie à la forme, y compris 1 
lèvre spiralée, avant d'être montée dans le dispositif :e 
la figure 2, pour l'usinage de finition. Elle est centre: à 
l'une de ses extrémités par une broche réglable sur laqu: 
elle tourne librement, et l'autre extrémité est fixée d 
un bloc à vis à tête creuse, La queue de la pièce est : 
çonnée pour pouvoir résister à la pression exercé: 
l'outil, Le porte-pièce et ses deux engrenages (fig 
restent fixes par rapport à l'outil, sauf pour la possi! 
du mouvement parallèle à l'axe de la pièce. L'engr: 
inférieur est plus long que l’engrenage supérieur } 
permettre ce mouvement latéral tout en restant en 
avec la crémaillère fixée sur la table. Cette dernière j4 
en dessous du dispositif porte-pièce à la vitesse de 
75 mm/mn, en entraînant les engrenages cylindriques 
connectés à la pièce qui tourne devant la fraise. Le mo::- 
vement latéral de la pièce nécessaire pour l'obtention ‘le 
la forme hélicoïdale est contrôlé par une plaque-came 
également fixée sur la table. Cette came à profil approp: 
au pas d'hélice recherché s'appuie contre une surfe 
usinée du dispositif porte-pièce qu'elle entraîne sur a 
table en antagonisme avec un puissant ressort de rappel. 
La position de la plaque-came peut-être réglée sur la table 
dans d'étroites limites à l'aide de vis à têtes creuses aju:tees 
dans des mortaises. 

Pour faire varier le diamètre du noyau de la piece 11 est 
nécessaire de la faire avancer ou reculer par rapport à 
l'outil, Ces mouvements sont obtenus par pivotement du 
porte-pièce autour d'un axe parallèle à l'axe de la pièce 
et situé bien en dessous dudit axe de la pièce, et contrôlés 


Aireraft Production, septembre 1954. 


par un palpeur à bague à billes roulant sur la came 2 
(fig. 2). A mesure que la plaque-came déplace le porte- 
pièce sur la table, le palpeur remonte sur sa came en pro- 
voquant le pivotement du porte-pièce sur son axe latéral 


Frc. 2. Assemblage vertical à came, lequel contrôle le diamètre 
du noyau en l'avançant ou en le reculant par rapport à la fraise à 
mesure que le palpeur à bague à billes fait osciller le porte-outil 
autour d'un axe situé en dessous de, et parallèle à l’axe de la pièce. 
La broche à cisaillement de sécurité est ajustée dans la douille mo- 
letée à l'extrême droite du châssis du montage. 

1, Barre de pression. 2, Came du noyau. — 3, Assemblage à 
ressort de rappel pour la came du noyau. — 4, Pièce. — 5, Crépine 
à l'huile et fraise. — 6, Tuyau d'alimentation en huile. — 7, Bloc 
de serrage de la pièce. 8, Engrenage d'entraînement. — 9, Cré- 
maillère. — 10, Came de pas d’hélice. — 11, Palpeur à bague à billes. 


vers la fraise, qui réduit ainsi le diamètre de l'arbre de la 
pièce. Le palpeur est maintenu en contact étroit avec la 
came par les ressorts d'acier disposés immédiatement 
au-dessus. 


La forme définitive de la pièce est déterminée par les 
positions relatives dans lesquelles les deux cames sont 
ajustées. Par mesure de sécurité, le châssis portant la 
crémaillère et la plaque-came est fixé à la table par une 
broche en acier de 3,15 mm de diamètre qui, dans le cas 
d'une avarie de la fraise ou d'une restriction au mouve- 
ment du châssis, se cisaille et permet à la table de conti- 
nuer seule son mouvement. 


La fraise utilisée pour ce travail est en acier rapide à 
cinq dents en spirale de 30° à pas à droite. Son diamètre 
est constant et elle est montée dans la broche avec douille 
d'entraînement pour son extrémité supérieure, et sur 
un support sur son extrémité inférieure. La vitesse de 
coupe est de 302 t/mn. L'huile de coupe est alimentée 
sous pression par crépine fixée derrière le porte-outil. 


Deux coupes de finition sont requises, l'une sur la face 
avant de la lèvre de la pièce, et l’autre sur la face arrière. 
Les deux opérations sont commencées sur l'extrémité 
éloignée des plats usinés sur la queue de la pièce. Pour la 
première coupe, l'outil commence à enlever du métal de 
la face avant de la lèvre. Après un tour complet, cependant, 
la pièce n'aura pas été avancée par la plaque-came sur 
une distance suflisante pour permettre de continuer la 
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coupe dans la face avant brute de dégrossissage, et l'outil 
commence à entamer la face arrière de la lèvre. Et il 
continue à fraiser la face arrière jusqu'à ce qu'il atteigm 
l'extrémité de la lèvre. La table, ainsi que le montage, 
est alors déplacée transversalement de 2 mm environ 
par rapport à l'outil au moyen d’un volant à main gradue 
contrôlant la table inférieure de la machine qui porte l: 
table supportant le montage. La coupe est reprise et recom 
mence à nouveau sur la face avant de la lèvre, mais, puisqu: 


Fra. 3. — Pièce montée dans le dispositif avec sa tige soutem 
par un V. La crémaillère fixée sur la table commande l'engrenag 
cylindrique long ainsi que l'engrenage connecté au bloc de bridag 
par vis à tête creuse. 


la table a été déplacée transversalement, la coupe 
continue sur la face avant jusqu'à ce que l'extrémité « 
la lèvre soit atteinte. L'acier dont est fait la pièce de | 
figure 3 a une résistance à la traction minimum di 
86,50 kg/mm!’, et une dureté Vickers (diamant pyramidal 
de 300. Le temps de montage et d'usinage des deux coupes 
finales est de 15 mn. Après quoi, la pièce est polie 
chromée. 

F. 


RÉALISATION DE PIÈCES POLYGONALES (! 


La liaison des arbres d'entraînement avec des engr: 
nages, embrayages, etc. impose au bureau d'étud: 
aussi bien qu'à l'atelier des obligations spériales en vu 
d'assurer une transmission correcte du couple moteur 
Tandis que, par exemple, le clavetage à rainure et lan- 
guette affaiblit à la fois l'arbre et le moyeu, le clavetage 
par profil polygonal n'a pas cet inconvénient. De tels 
profils peuvent être obtenus avec des tolérances d'ajus- 
tage, permettent une rotation équitibrée et répondent 
mieux aux conditions de résistance. Leur réalisatior 
précise est résolue par l'emploi des rectifieuses polygo- 
nales. On peut aiosi rectifier dans la masse les petits 
diamètres jusqu'à 30 mm d2 cordz et 1 mn d'excentririté, 
dans d2 l'acier normalisé ; par contre, les pièces traitées 
doivent être ébauchées avant traitement et finies après 
traitement. L2s arbres ou alésages polygonaux au-dessus 
39 mm d>: cord: sont avantageusement ébauchés sur 
tour. 


() Werkstatistechnik und Maschinenbau, octobre 1954. 


On peut eflectuer ce genre de travail sur les tours à 
détalonner Reinecker « Universal » dans lesquels on aura 
substitué une came spéciale à la came ordinaire de la 
coulisse de détalonnage, La course radiale peut être 
facilement réglée sur le bras de la coulisse à toutes valeurs 
comprises entre O et 12 mm. On peut ainsi tourner en 
ébauche tous les profils polygonaux de 10 à 110 mm de 
corde à deux, trois, quatre côtés ou davantage. La came 
spéciale est agencée de telle sorte que pour le profil trian- 
gulaire on obtienne une épaisseur constante. Les dévia- 
tion du profil théorique ne dépassent pas 0,08 mm et 
sont facilement corrigées par la rectification de finition 
qui enlève au moins 0,3 mm. 


Pour l'ébauche au tour des arbres ainsi que des alé- 
sages, on emploie un outil légèrement arrondi que l'on 
doit régler juste à hauteu : du centre. On ébauche d'ordi- 
naire en une seule passe ; pour les courses supérieures à 
6 mm, en deux passes, Selon le diamètre de la pièce, la 
vitesse de rotation sera de 50 à 150 t/mn, l'avance de 
0,15 à 0,5 mm/t réglable par paliers de 0,05 mm/t ; ces 
chiffres rejoignent sensiblement les caractéristiques des 
tours modernes du même ordre de grandeur. Dans les 
mêmes conditions, on peut aussi obtenir des arbres et 
alésages polygonaux coniques au moven d'une glissière 
orientable, Enfin, les arêtes du profil polygonal peuvent 
être hélicoïdales le long de l'arbre ou de l'alésage grâce à 
un dispositif qui déphase la rotation de la came à mesure 
que l'outil avance ; le pas peut varier de 20 à 1 800 mm. 


B. T. 


ADAPTATION D'UN TOUR SIMPLE 
POUR TRAVAUX DE FILETAGE () 


La figure 1 représente un tour simple adapté au filetage 
de pièces montées entre pointes. 


Sur le chariot du tour est montée une poupée 2 avec 


pointe réglable 3. A l'aide d'un tube coudé 4, fixé sur le 
bâti de la poupée, celle-ci est reliée à la tige cylindrique 4 
coulissant dans le creux de la broche de la poupée fixe et 


1. — Tour ! J 2 
simple équipé gi 
pour le filetage. * / 
1, Filière à 
gnes automati- 
que. — 2, Poupé: { 
mobile. 3, 
Pointe arrière. é 


4, Tube coudé de 
connection, 5, 
Tige avec poin- 


te, coulissant 
dans la broche. 


portant, à son bout, la duxièm: pointe, La piece à fileter 
est monté: d2: la façon usu:lle entre les pointes, et une 
filière automatique avec peiga:s à coupe tangentielle est 
fixée sur la broche du tour. Pendant le filetage la pièce 
avec la poupée arrière se déplace longitudinalement, et la 
filière s'ouvre automatiquement à la fin du filet. 


Ce dispositif présente l'avantage de réaliser des filets 
rigoureusement concentriques avec les pièces 


C. H, N. 


() Stanki i Instrument, janvier 1955. 
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FRAISE A GRAND RENDEMENT (') 


Une firme amé-icaine a réalisé une fraise à dents heli- 
coïdales à mises rapportées en carbure permettant des 
vitesses de coupe trois fois plus grandes que les fraises 
ordinaires, ne laissant pas de marque de broutage, et évi- 
tant l'effritement des tranchants. Ces résultats sont sans 
nul doute dus à l'égale répartition des forces de coupe 
sur les tranchants de la fraise, Un essai avec un acier 
spécial (R 120 —— 140 kg/mm®?) a donné un état de 
surface de 20 micro-inches. Des résultats semblables ont 
été obtenus avec des pièces planes en aluminium de 120 mm 
de large avec des fraises à quatre et à deux tranchants 
hélicoïdaux de 178 mm de diamètre, àvec une vitesse 
de la broche de 3 550 t/mn et une vitesse de coupe de 
2000 m/mn. La figure 1 est relative à la fraise à qua- 
tre tranchants. 


Fro. 1. 
a, Saignée., — b, Evidement. 


Schéma de la fraise à quatre tranchants 
- €, Quatre trous, 


Le formage suivant le pas spiralé des plaquettes le 
carbure planes du commerce a suscité de grandes - 


cultés. Ce problème a trouvé sa solution dans le cha 1e 
par induction. La plaquette est portée à 1210-12 €C 
par induction, après quoi elle est tournée suivant | le 


d'hélice dans un dispositif refroidi à l'eau. 
L'utilisation de cette fraise a permis des tenues :: re 
réaflûtages de l'outil augmentées de 4 à 4 1/2 for. 


per 
rapport aux durées normales, avec en outre diminut de 
50 %, des travaux d'aflûtage. De plus, on à réalis ne 
économie de puissance de 20 ®%, pour une profondeur le 
coupe maximum de 12 mm, et cela par le mode particulier 
de formation du copeau. La fraise cylindrique protot, »e 
à six tranchants pour le travail de l'acier allié de s- 


tance de 126 à 140 kg/mm°® permet d'obtenir un ét: le 
surface de 40 micro-inches pour une vitesse de coup. le 
60 m/mn, une avance de 250 mm/mp, et une profo: 
de coupe de 2,5 mm. L'angle d'hélice est de 20. 

Une fraise spéciale pour essai à 7 000 t/mn et ava ce 
de 2 m/mn a un angle d'hélice de 10°, Le même t\}\ de 
fraise, mais à pente de tranchant de 20°, a, dans les memes 
conditions, donné un rendement plus grand en La 
disposition des plaquettes n'est pas la même pour l'usi- 
nage de l'aluminium que pour l’usinage de l'acier. Pour 


le travail des métaux légers, les fraises eylindriqu.…: en 
bout de 25 à 75 mm de diamètre donnent des resul' its 
particulièrement satisfaisants. Elles possèdent en y: 


ral 


Technica. 


OUTILS ET OUTILLAGES 


trois tranchants et garantissent, même dans les cas parti- 
culiers (disposition a une seule dent), un bon rendement 
de coupe. 

Pour la fabrication des modèles en tissu dur, en bakélite, 
et en aluminium moulé, on s'efforce de réaliser une qualité 
de surface impeccable et une grande précision pour éviter 
les longs travaux manuels de retouche. Les fraises à den- 
ture droite ne conviennent pas en raison des marques de 
broutage qu'elles laissent, La propreté d'une surface est 
d'autant plus grande que la coupe est rapide. C'est la 
raison pour laquelle on recommande des vitesses allant 
jusqu'à 10 000 t/mn pour les fraises à modèle de 13 à 
19 mm de diamètre. Tous les tranchants sont à rectifier 
à la meule de diamant à grains très fins en trois opérations : 
mailles 325, puis 600, et enfin 1 200. Les plaquettes de 
carbure sont fixées par brasure. N.F. 


OUTIL SIMPLE 
POUR ESTAMPER LES TÊTES DE BOULONS (') 


L'outil représenté par la figure 1 est destiné à façonner, à 
partir d'une ébauche à tête ronde, des têtes de boulons à six 
et à quatre pans, lorsqu'il ne s'agit que de petites séries. 

Sur le socle de l'outil est fixé, à l’intérieur du cylindre 7, 
le support 2 d'un poinçcon 3 correspondant à la forme de 
la tête à façonner ; le poinçon est percé d'un trou axial, 


Le 
F16. 1. — Coupe 4 11: 
de l'outil. 1 
1, Cylindre gui - n 
dant le plongeur. 
2, Support du 
poinçon. 8, 9 
Poinçon creux. 
matrice 6, 
8, Ressort à bou- | NN 
din. 9, Ecran SS 
éjecteur. Ÿ NS 
7777) 


où l'on engage la tige du boulon à traiter. A l'intérieur du 
cylindre 7 se déplace le plongeur 4, dont l'extrémité infé- 
rieure supporte la matrice en question, tandis que le bout 
supérieur se termine par un champignon 6, sur le bord 
duquel s'appuie le ressort à boudin 8. 

L'outil monté sur la table d'une presse, on introduit 
l'ébauche du boulon dans le creux du piston 3; en des- 
cendant sous l'action de la presse, la matrice découpe de 
la tête ronde de l'ébauche ie profil voulu et entraine, en 
remontant sous l'action du ressort &, le boulon façonné. 
Au deuxième coup de la presse, le boulon est expulsé du 
creux de la matrice et éjecté, après avoir heurté l'écran 9. 
On obtient avec ce procédé des têtes hexagonales ou carrées 
très nettes. C. H. N. 


() Stanki i Instrument, janvier 1955. 
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QUELQUES PROCÉDÉS DE SERRAGE RAPIDE (') 
Voici quelques procédés de serrage rapide : 


1° Plaque à fente glissée entre l'écrou de serrage et la 
pièce à fixer. La fente permet de retirer cette plaque après 
un simple desserrage de l'écrou. Celui-ci a un diamétre 


1, — (A 
gauche) Serrage au 
moyen d'une plaque 
à fente, 

Fro. 2. (A 
droite ) Serrage ? par 
vis éclipsable. 


extérieur légèrement inférieur à l'alésage de la pièce pour 
permettre de retirer celle-ci après enlèvement de la 
plaquette. Lorsque la plaque est enfilée sur une tige 
horizontale on peut, pour éviter qu'elle me tombe, la 


À 
NN 


(A gauche) Serrage par bride coulissante et oscillant: 
Fra. 4. {A droite) Serrage par tige et cale 
a, Course de serrage. 


Fra. 3. 


retenir au moyen d'une bille poussée par un ressort 
(fig. 1). Lorsque l'écrou doit être serré à la main on peu 
lui donner la forme d'une poignée moletée, 


5. 
Fro. 6, 


- (A gauche) Serrage par ressort de compression. 
(A droite ) Serrage par double noix hélicoïdale. 


2 Vis éclipsable portée par une bride oscillant autour 
d'une vis épaulée (fig. 2). 


3° Bride coulissante et oscillante (fig. 3). 


traversée 


to Tige à serrage rapide (fig. 


fente permettant le recul de la tige au desserrage. 


par une 
goupille prenant appui sur une cale biaise pourvue d'une 


Technische Rundschau 


5° Ressort de compression avec desserrage par noix 
‘élicoïdale (fig. 5). 
6° Double noix hélicoïldale (fig. 6). Le desserrage est 


obtenu par un ressort. La plaque de base et la plaque de 
rerçage sont interchangeables. 


Fio, 7. 
Fro, 8. 


(A gauche) Serrage par bride à vis. 
(A droite) Serrage par bride rétractile 


7° Bride à vis portant deux boutonniéres permettant 
e la dégager par une simple translation (fig. 7). 


8° Bride à vis portant trois boutonnières de verrouil- 
age analogues au système précédent mais dont le déga- 
ement s'opère par une rotation. 


9% Bride rétractile serrée par un écrou à poignée munie 
l'une came qui, après desserrage de la bride, la repousse 
cn arrière pour dégager la pièce. Un ressort rappelle la 
bride en position de serrage. La figure 8 montre un dis- 
vositif fixe. 


PLANAGE DE PIÈCES EN TOLE 


Nous répondons ci-dessous à la question suivante posée 
ar l'un de nos lecteurs () : 

Pourrait-on m'indiquer une méthode de planage de pièces 
n tôle, d'épaisseur 7/10, ayant la forme d'un carré de 150 mm 
le côté, avec un trou au centre de 62 mm ? 

Ce planage se fait actuellement à la main, et je désirerais, 
pour effectuer ce travail, un moyen mécanique ou électro- 
mnécanique. 

L 


Le plus simple pour le planage des tôles est d'employer 
un outillage de planage, monté sur une presse mécanique 
on mieux, sur un balancier à friction. 

L'outillage de planage, très simple, se compose (fig. 1) 
d'une semelle en fonte 2) portant le tas de planage infé- 
rieur € en acier fondu trempé, fixé par des vis F, tandis 
que la semelle inférieure À portant la pièce de fixation, 
reçoit le tas de planage supérieur ÆH, également en acier 
fondu trempé, et fixé par des vis Æ. 

Les pointes de diamant des tas de planage inférieur et 
supérieur sont représentés en détail sur la figure 2. Elles 


Votr la suile page XXI 


(1) Voir la rubrique « Nos abonnés se documentent entre eux : ; 
question publiée sous le n° 4570, La Pratique des Industries Méca 
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TOURS REVOLVER 
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(suite de la page XIX) 


sont formées de stries à 60° fraisées dans deux directions 
perpendiculaires et suivant un pas P égal à une fois el 
demie l'épaisseur de la tôle à planer. 


Outillage 
planage. 


Lors du montage de l'outil sur la presse ou le balancier 
il faut bien prendre garde que les pointes de diamant de: 
tas de planage supérieur et inférieur ne se trouvent pa: 


1 


- Structure des ta 
de planage. 


2. 


Pz=15e 


e: Epaisseur du métal 
1686 


en face l'une de l'autre, mais au contraire se pénètrent 
exactement afin de « casser » le nerf du métal. 

Si les pointes se trouvaient en face l'une de l’autre, 
l'effet de planage ne pourrait être réalisé. 1 B. 


COMMANDES D'UN CHARIOT DE TOUR 
POUR ENGENDRER DES MANDRINS 
PARABOLIQUES POUR LE REPOUSSAGE (') 


La définition géométrique d'une parabote montre que 
pour engendrer sur un tour un solide de contour para- 
bolique il suflit de lier de façon réciproque les mouvements 
du chariot et de la traverse de telle façon que tout mou- 
vement du chariot vers la poupée produise un déplacement 
égal de la traverse vers l'extérieur à partir du fover 
matérialisé par l'axe d’un pignon conique. 

Le montage indiqué permet de tourner un paraboloïde 
sans gabarit ni dispositif à reproduire (fig. 1). 

Le train se compose d'une chaîne transmettant la 
rotation de la barre de chariotage à une série d'engrenages 


entraînant le chariot transversal. Les arbres de transmis- 
sion sont boulonnés au banc du tour et supportés par des 
paliers à coussinets. 


Fra. L. Sché- 
na du dispositif. 
1, Vis de foyer, 
- 2, Pignon de 
ompensation. 
, Pignons d'an- 
le d'avance. 
, Arbres de 
ransmission. 
Pignons de 
envoi. 6, Pi 
non tendeur. 
Chaîne d'en- 
raîinement, rap- 
ort 2: 1. 8, 
\arre de chario- 
age. 


à 


Un engrenage de compensation est nécessaire pour 
orriger l'élongation parasite de la vis du foyer à mesure 
qu'elle pivote autour de celui-ei. 

B. T. 


UN POINTEAU A CANON DE GUIDAGE 
POUR FACILITER LE TRAÇAGE (') 


Le dispositif représenté par la figure 1 permet de pointer 
sur une surface plane des centres définis avec une grande 
précision, Deux axes de coordonnées rectangulaires 
peuvent être matérialisés au moyen de deux règles bridées 
ur les bords. On se sert, pour pointer les centres, d'un 
ointeau parfaitement centré et entièrement rectifié 

ntrant à glissement doux dans l'alésage d'un canon 


1. Dis- 
vosition schéma- 
ique : 

1, Règle cémen- 

tée, — 2, Brides 
des règles. — 3, 
Cales micromét ri - 
ques, — 4, Poin- 
teau de troçage 
à base cerrée, — 
5, Pointeau. — 
6, Canon. 


dont la base est également rectiliée ainsi que les faces 
latérales de la portée inférieure, lesquelles sont bien 
d'équerre et à une distance précise de l'axe telle que 
20 mm par exemple. Les coordonnées du centre seront 
alors obtenues en formant deux piles de cales micromé- 
triques à partir des règles rectangulaires et en y appuyant 
les faces du bloc carré formant la base du canon. 
T, 


The Machinist. 


The Machinist. 
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Dégraissage par lessives alcalines tensio-actives 


Dans la compétition qui s’est établie entre les solvants 
chlorés et les solvants alcalins dans le domaine du dégrais- 
sage industriel, les lessives viennent de marquer un point 
important. En effet, les lessives alcalines bénéficient main- 
tenant de progrès très sensibles apportés par l'étude de: 
agents mouillants appliquée aux surfaces métalliques gras- 
ses. Il en est résulté, notamment aux Etats-Unis, une très 
nette tendance à un retour en faveur des lessiv:s alculines 
qui sont utilisées de deux façons : 


1°) Par immersion dans une solution aqueuse, 
2) Par projection de la solution sur les pièces à nettoyer. 


Les avantages des lessives alcalines modernes sont les 
suivants : 
— Bas prix de revient. 


— Vapeurs absolument inoffensives. 
— Nettoyage ct dégraissage complets. 
— Pas de tendance à la formation de la rouille. 


Les laboratoires de la Société des Produits HOUGHTON, 
7, rue Ampère, Puteaux (Seine), qui ont effectué des 
recherches sérieuses sur les propriétés tensio-actives de 
nombreux agents mouillants, ont mis au point deux lessives 
alcalines standard : le CLENSEOL 280 pour le nettoyage en 
bac, et le CLENSEOL 217 pour le nettoyage en Eine 
à laver à jets sous pression. Ces deux lessives peuvent être 
utilisées pour tous a métaux ; mais, pour des cas particu- 
liers il existe d'autres qualités de CLENSEOL dont le 
choix peut être fixé avec ” concours du Service Technique 
de cette Société. 


CORNAC 


Usines à CASTRES (Tarn) 
— 38, Esplanade du Mail —- 


ALÉSEUSES A MONTANT FIXE ET A MONTANT MOBILE 
de 70 à 150 % de diamètre de broche 
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NGAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES 


Le graissage des machines-outils d'importation 


Les constructeurs étra ne garantissent, en général, 


le parfait fonctionnement de leurs machines-outils qu. ‘ans 
la mesure où leurs spécifications relatives aux huil-- de 
graissage et aux huiles pour commandes hydraulique. ont 
strictement observées par les utilisateurs. Ceux-ci pourront 


consulter le Service Technique de la Société des Produits 
HOUGHTON, 7, rue Ampère, Puteaux (Seine) qui a étudié 
les spécifications de centaines de types de machines-outils 
importées en France et qui est en mesure d'établir à lettre 
lue les préconisations correspondantes. 
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Ce qui se publie à l’étranger 


CORROSION ET PROTECTION 


La « chromisation » contre la corresion, l'oxydation à ehaud ei 
l'usure. The Machinist, 4 mars 1955 (7 p. 8 fig.). Totale- 
ment différent du chromage, le procédé de la « chromisation >» 
s'apparente aux traitements de surface tels que la cémenta- 
tion. 11 consiste à provoquer à chaud la diffusion du chrome 
à partir de ln surfnce d'une pièce métallique acier en gé- 
néral, mais pas nécessairement, La teneur en chrome de la 
couche superficielle peut dépasser 50 %; le chrome étant 
allié nu métal de base n'a auetne tendance à s'écailler, 
La » chromisation » confère aux pièces ainsi traitée une 
grande résistance à la corrosion et à l'oxydation à chaud, pro- 
priétés que l'on trouve dans les aciers inoxydables ; de plus 
les surfaces offrent une résistance acerue à l'usure, Comme 
dans la cémentation, ce procédé permet pour des usages dé- 
terminés d'allier les propriétés acquises en surface aux pro- 
priétés originales du métal de base. On peut ainsi rendre 
* inoxydables des pièces à hante résistance, On peut même ac- 
: croitre la résistance à la corrosion de l'acier inoxydable (piè 
ces exposées à l'air salin). Les pièces en acier chromistes sont 
: susceptibles d'être traitées thermiquement selon les caracté- 
pour toutes les tempérots:e: : ristiques du métal de base. Elle peuvent subir ultérieurement 
de 100 & 14 C tour sans s'écailler des opérations de déformation à froid. Des 
pe oem tôles, des tubes peuvent être chromisés. Les températures de 
° traitement sont comprises entre 800 et 11200" C. On utilise 
des fours électriques et un matériel analogue à celui de la 
* Générateurs de go: cémentation, En plus de l'acier, le nickel, le cuivre, le cobalt, 
pour ob!: le molvhdène, le tungstèns peuvent être chromisés. 
nur des oimosphéeres 
Ou réductrices 


FOURS, ÉLECTRIQ 


Fours pour 
traitements 
thermiques 


À 


Feurs ELEMENTS DE MACHINES 


de fusion 


Un roulement à billes de eonstraeti-n origine. Techniche 
Rundschau, 18 mars (2 p., 16 fig.). Le roulement UKF (L'ni- 
versal-Kugellager-Fabrik, Berlin) est du type général à dou- 
ble rangée de billes à gorges profondes, permettant un léger 
mouvement de rotule (auto-alignement) et susceptible de sup- 


l'ours induction M 


lhoute tréquencejpour fusion: 
nécessitant de houtes tempe 


L 
ratures porter un effort axial équivalent à la capacité de charge no- 
à induction minale. L'originalité de ce roulement réside dans sa cons- 
Pose fréquence) pour les truction. L'écartement des billes qui, dans les constructions 


métoux non ferreux e! 


olioges légers classiques, est maintenu par une cage, est assuré ici, de façon 


parfaitement géométrique, par une rangée de billes auxiliai- 


res d'un diamètre inférieur qui viennent se loger chacune en- 


* Fours à rayonnement à tre deux paires consécutives correspondant aux deux rangées 
boguones de grophite porteuses. En réglant le diamètre extérieur de la rangée in- 
termédiaire on peut réduire au minimum la distance entre 

Chauff: par les billes porteuses et réduire l'encombrement total. Les billes 
haute e basse intermédiaires sont maintennes par une bague extérieure in- 
fi nee : dépendante et constamment tendue. Le chemin de roulement! 
réque principal externe est constitué de deux bagues accolées et as- 
/ semblées par un clavetage spécial sous forme d'anneaux plats. 
22220 rémyence L Le frottement de glissement des billes sur la cage classique est 


remplacé par un frottement de roulement uniquement entre 
» des, etc billes. Le jeu est totalement supprimé. D'autre part, le tracé 

des gorges est tel que les points de contaet des billes porteuse; 
@ Moyte trémuence  lrempe sont digmétralement opposés et alignés sur le centre du roule- 


Re, orge î ment ce qui permet le mouvement de rotule. Ce type de rou- 
lement iciale ndiqué liers de broche 
licence ement est spécialement in iqué pour Îles paliers de broches 
: de machines-outils de précision. 
B. T. 
MATERIAUX 
Fabrication du mies synthétique, Musinesse Week, novembre 
1954 La Mycalex Corp. of America a monté un four êlec- 


trique à arc pouvant contenir 25 tonnes. 
Le four de 3 m de diamètre et de 3 m de haut est en acier. 
Deux barres de graphite agissent comme électrodes. On 
emplit le four de matière première. L'amorçage est obtenu 
par une fine couche de graphite entre les électrodes. L'opé- 


un: " ration dure 80 heures. On laisse refroidir pendant une dizaine 
0 D'APPLICATIONS ÉLECTRO THERMI 4 de jours et on démoule un bloc de mica blanc 
DE MEUDON, BOULOGN 


La principale différence entre le mien synthétique et le mieu 
TÉL MOL 65-60 61 el .* VERS naturel réside dans la tenne à In chaleur. 


(Voir la suite page XXV/ 
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ALESEUSES 
PRÉCISION 


Récléseuses de cylindres. 


A La 


AUE DEDIEU VILLEURBANNE 1 RHONE 


de ahon 
150:220 
350:500 
Passoge entre table et 
meule 100 mm 
Diemetre de io meule 


175 me 


en de soudure le houte traguence est le solution porteite de 


Encombement 
10007 5011600 


283, r. Poul Bert 
LYON 


. 


2 
11) | 
| | 
, Aléseuses horizontales multibroches à un pont 
ou à 2 ponts opposés. 
Aléseuses verticales multibroches pour cylindres, 
| Chemises, bloc-moteurs. 
! 
. 
LI 
y | 
| SOZET 
CONSTRUCTEUR 
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Ce qui se publie à l'étranger 


(suite) 


Le mica naturel commence à perdre sa rigidité à partir de 
350* C et le mica symihétique vers 500° C. 
J. 


MATIERES PLASTIQUES 


Nouveau plastique-meousse, Modern Plasties, novembre 1954. 
Les mousses de polyuréthane commencent à prendre une grande 
extension aux Etats-Unis. 

On les fabrique en combinant une résine polyester avec du 
di-isoeyanate. Par addition d'eau, il se produit un dégagement 
de gaz carbonique qui fait mousser le matériau. 

: En variant les ingrédients et le mode de travail on obtient 
i des produits durs ou élastiques ou bien à bulles ouvertes ou 
: fermées. 

: On peut obtenir une série de produits de densité 0,03 à 
0,20. 

Ces plastiques-mousse ne s'oxydent, ni ne vieillissent, ni 
ne moisissent et ne sont pas attaqués par les huiles, graisses 
ou le solvants. Is résistent à l'eau bouillante et à une tempé- 
rature jusque 180° C. 

; Les emplois vont des matelns aux éponges et aux brosses à 
dent. 


TECHNIQUE MOBERNE R. J, 8. 


pour dressage, 
MESURES ET CONTROLES 
orgeoge, décéupage. 
emboutissage, 


| pour vérifier la portée des surfaces rectiliées. Werksta!- 
t techaik und Maschinenbau, mai 1955 (3 p. 11 fig.) Cet ap- 
pareil met en application les propriétés optiques d'un prisme 
à réflexion totale en contact, sur sa face de réflexion, avec 
lu surface dont on veut vérifier le degré de fini. Un faisceau 
lumineux parallèle polarisé est dirigé sur la face d'entrée du 
prisme et se réfléchit complétement aux points de la face de 
réflexion qui ne sont pas en contact avec la pièce et est 
projeté par un système optique sur un écran dépoli où il don- 
ne une image optique de la portée. Les parties de la surface 
qui réalisent la portée apparaissent en noir sur l’image et les 
parties qui ne portent pas — les creux — apparaissent éclai- 
rés sur l'écran. Un support permet de prendre une photogra- 
phie de l'image qui peut être comparée à des types correspon- 
dant à des finis connus. Une cellule photoélectrique permet 
aussi d'évaluer directement le pourcentage de portée de la 
surface vérifiée, Un bon superfini obtenu par polissage permet 
de relever un rapport de portée de 80 %, ce que la rectifica- 
tion à la meule ne permet d'atteindre qu'avec de grandes pré- 
coutions au moyen d'une meule de grain 600 ou 600. Les finis 
supérieurs à 80 %, cas des cales de mesure, par exemple, ne 
peuvent être atteints que par rodages successifs. 

Pratiquement, le prisme de contact est constitué par un dia- 
mant de 7,3 mm de long sur 0,1 mm de large enchässé dans 
une monture métallique. Un vé protecteur sert de centrage à 
la pièce et un jeu de ressorts assure une pression constante du 
diamant. 


VERTICALES 


presses 
_ plieuses 


A COMMANDE 
HYDRAULIQUE 


TECHNIQUE MODERNE 
sécurité absolue, sou 
plesse incomparable 
effort constont durant tout 
le pliage régla pour 
certains travaux. foujours 
contrôlable 


B. T. 


METALLURGIE 


Fabrication du feuillard de euivre avee du métal pulvérisé. 
Metal Industry, mars 1955 (3 p.. 4 fig.). L'article décrit un 
procédé de fabrication du cuivre en bandes à partir du méjal 


ar nDRoMÉCAMOU en poudre. L'idée de cette fabrication n'est pas récente, mais 


In technique de production industrielle vient d'être mise au 


point en Allemagne. Le procédé comporte un premier laminage 

de la poudre métallique, suivi de la cuisson au four, et trois 

laminages à froid avec recuits successifs. Diverses combinai- 

| sons des opérations successives sont exposées et ceritiquées 

ainsi que divers systèmes de fours et d'aménagement des la- 

minoirs. Quant à la qualité du produit ainsi fabriqué, elle ne 

MOD A x E D MODANE avoi D MODANE le cède en rien à celle de la bande laminée par les procédés 
usuels. Par cette méthode on peut traiter également des 

alliages de cuivre, par exemple le bronze. 


C H. N. 


Voir ja page XXVII 


| presses à 
hydrauliques = 
HOR1IZO 
| 
| 
| 1 
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facteurs 


de productivité 
pour vos 
machines-outils 


LUBRIFIANTS 
STAP 


pour la protection 
des mécanismes 

de vos machines 
contre l'usure 


HUILES 
HYDRAULIC 


assurant la sensibilité 
des commandes 
oléodynamiques 


SOCIÉTÉ DES PRODUITS 


TETE UNIVERSELLE 


ADAPTABLE 
sUR 1OUR 
FRAISEUSE 
RABOTEUSE 


7, RUE AMPÈRE PUTEAUX (seine) 


TÉL. : LONgchamp 05.91 


18 


395,4. Porte Ci 
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Ce qui se publie à l’étranger 


(Suite 
| SOUDAGE 
MODERNES DE / 
S'ÉCURITÉ.../ 


nant, et en particulier de Vazote qui se dissout dans le métal 
liquide. La quantité de ce gaz ainsi incluse dans les soudures 
est plus grande que celle qui correspondrait à l'équilibre 
pour la température qui y règne ; en outre, elle dépend non 
seulement de certaines conditions physiques, mais également 
de la composition chimique de la soudure, donc de l’électrode 
utilisée. L'azote forme diverses combinaisons (mitrures, etc.) 
et, même lorsqu'on soumet la soudure à un revenu, la teneur 
en azote reste la même. 


LA 
Li 
. 


La présence de cet élément a une influence néfaste sur la ré- 
silience et la sensibilité à l'effet d'entaille, et influe égale- 
nent sur les résultats obtenus par la trempe. De plus, les ni- 
trures (particulièrement ceux de zireonium et de titane) excr- 
cent wne action sur le comportement des soudures lors de 
revenus de longue durée effectués pour augmenter la dureté, 
notamment avec des soudures d'aciers à coupe rapide ou d'a- 
ciers travaillant à chaud. Enfin, la présence d'azote dans Îles 
soudures diminue leur résistance à la corrosion fissurante. 


Pour éviter ces inconvénients, il faut soustraire le métal 
liquide de la soudure à Vaetion de l'azote, ce qui peut se 
faire notamment par deux Moyens : ou en provoquant la 
formation d'une scorie fusible constituant une couche protec- 
trice, ou en effectuant le soudage dans une atmosphère de 
gaz neutre créée par divers procédés. 


* Amiante et caoutchouc : 450-750-790-796 USINAGE 
* Amiante tressé moulé TRESSADIANT Le meulage oscillatoire. Maschinemwelt und Elektrotechnik, 


t avril 1955 (4 p., 8 fig.). Le meulage oscillatoire est utilisé, 


*x Tresses : QURALIT 7 SUPEROQURALIT ] en Amérique et en Allemagne, pour obtenir des surfaces de 


rotation d’une extrême finesse (superfinish). L'appareil en ques- 


FRANOIÏD HR tion comporte trois petites pierres abrasives prismatiques ali- 

di gnées, serties dans des supports qui oscillent, dans le sens de 

: l'axe de la pièce traitée, mues par l'air comprimé, à une très 

* Métalloplastiques : L. J. FLEX grande fréquence (2000 Hz); les trois pierres peuvent tra- 


vailler simultanément ou séparément. La pièce traitée est 
montée sur un tour, ou sur une rectifieuse, entre pointes ou 
serrée dans un mandrin centreur, et l'appareil est fixé sur le 


* Caoutchoucs synthétiques : 


JOINFRANITES chariot du tour. La pression des meules contre la pièce est 

réglable et si faible qu'il ne se produit pas d’échaufflement ca- 

ble d’altérer la structure moléculaire du métal. Le mrulage 

* SILICONES x TEFLON tent Là le À L l'axe de la pièce traitée les stries 


résiduelles, provenant du tournage et du rectifiage, sont eff- 
* Bagues normalisées . cncement effacées, et l'on obtient facilement une rugosité de 
l'ordre de 0,1 x. Les essais micrographiques ont montré que 
E Tissus gommés pour membrane:, la surface de portée réelle des pièces ainsi traitées dépasse 

garnitures 90 % de ln surface globale, ce qui ne peut être atteint par 
moulée: d'autres procédés de rodage, de grattage et même de polissage. 


etc... etc. L'appareil en question ne pèse que 25 kg, son encombre- 
ment faible (280X 850 x 180 mm) permet de le monter sur 
n'importe quel tour, et son fonctionnement ne provoque pas de 
trépidations nuisibles. 1 rend de grands services pour le finis- 
sage « superfin » des surfaces de roulement et de glissement 
des pièces comme tourillons, vilebrequins, arbres à cames, 
trempés ou non, pistons de moteurs, etc. où l'adhésion par- 
faite diminue l'usure et favorise un bon graissage, ainsi qu: pour 
des constructions, où l’on ne cherche qu'une bonne adhérence 


= 
- des pièces (cônes Morse), ou pour obtenir des surfaces extra 
! lisses, comme pour le chromage électrolytique, tout ceci sans 
“5 "+ avoir recours à des machines à rectifier très coûteuses. 


Monté sur des machines spéciales, l'appareil peut être utili- 


Carrières. 8 sé pour le meulage. en grandes séries, de petites pièces non 
Ds, | NE 4 montées entre pointes du tour (centerless); ces pièces sont 
ARGenteur 77-50 Lignes Le - alors non seulement finement lissées par ce procédé, mais leurs 

défauts de forme, comme conicité, triangularité, boursouflures. 
cavités, etc. sont également corrigés. 


Des Spéciahtes néoutes: | 

| 
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ANNEAUX 


TRUARCN 


L4 
Organes mécanique: de sécurité 


contre le déplacement axial 


ce toutes pièces cylindriques 


DE PROBLIMES 
D'ENCOMBREMENT 


GRACE AUX APPAREILS 


PETIT TABLEAU 


TOUS CALIBRES 
TOUS USAGES 


so 
do | 


DEMANDEZ LES NOTICES 


. 41-40 ET 52-40 - ADR. TÉL. ÉLECMESUR 
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FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES A FILETER - POINTES TOURNANTES 


T er B LI N | 


FLANDRE 2330 ADR TELEGR 


DIRECTION :USINES 
258 RUE BOILEAU 


| a | 


Bibliographie 


(suité de la page XII) 


Il comprend onze parties : 


1e partie : Introduction vectorielle à 
l'étude de In méennique, de In physique 
c' de léleetricité. 

? partie : Cinématique. 

3° partie : Statique. 

4° partie : Dynamique. 

5 partie : Pesanteur - Statique des 
fluides = Gravitation. 

Ü&" partie : Chaleur et thermodynami- 
que. 

7" partie Mécanique des fluides. 

8e partie : Déplacements et vibrations 


tlastiques el électromagnétiques. 


Y partie : Cosmographie, 
10 partie : Unités de mesure. 
11° partie : Tables de fonctions. 


L'ovalution des fonctions. Méthode 
pratique pour la fixation des échelles 
de salaires, 116 pages, format 16x24. 
700 fr. Editions de l'Entreprise Mo- 
derne, Paris 


Cet ouvrage qui traite d'une méthode, 
plus connue sous le nom de « Jub-eva- 
luntion » et largement appliquée dans 
les pays anglo-saxons, consiste en une 
classification rationnelle des emplois et 
permet une détermination objective des 
échelles de salaires au sein de l'entrepri- 
sc. 

Une large place est réservée aux exem- 
ples conerets. 

Quatre chapitres 

Les buts et les limites de la mé- 
thode. 

L'introduction du 
l'Entreprise. 

La description des emplois et le 
choix des facteurs. 

La détermination de l'échelle des 
salaires et des traitements. 


système dans 


Revue universel 


TURBOM A 


FONDERII 


LES GRA 


CHEMIN: 


METALLI RGIE 


Technique Moderne 


des Sciences appliquées 
l'industrie, 


Sommaire di N° 9 — Septembre 1955 


NES == Le turbo-réac- 
var J, Blanc, Directeur: 
îtudes et des Reche: 


teur 
Généra! 


ches de iciété Hispano-Suiza. 
AERONAI IE, — La rentabilité 


des avion ar M. E, de la Gabbe 


Direct hnique de la Société 
des \teliers d'aviation 
Louis 


Le procédé Maprodent 
de microtiderie de précision, Ses 
applications dans les industries né- 
ronautiques, par M. P, Lefranc, Di- 
recteur nique de la Société Ma 
prodent 

VODES MANIFESTATIONS 
INDUSTRIT ILES. —= dournées d'au- 
tomne de .a Société Francaise de 
tallurgie. iris: 25-30 octobre 1954 
suite et 

FER. — Le nouveau re- 
cord du onde de SNCF, 
Aciers au bore, - 
Etmd ieux coulées industrielles. 


Léo FseandepMenrbte de l'Institut. 
LE 


PRESENTE AUX 


FOIRES DE LYON ET DE PARIS 


suite et à suivre). — Tour vertical 
Berthe Rectifileuses Sozet. 

Martin (>, Aléseuse Deragne 
— Atla- Polar. Les pompes 


M. — Mertur et Gérin. Alsthon: 
Iveau moteur électri 

ux durs « Le Cuiracem 

Ateliers de constructions électr 


REVUE 


EXPOSITION DE 


ques de Charleroi. — Société d'élec 
tricité Mors. Compagnie général” 
cieclrique de Nancy. — Dispositif 
thermostatique pour la protection des 
moteurs. — Micro-disjoncteurs « Stop- 
circuit », — Enregistreurs à style 
Hughes à réponse ultra-rapide. 
Usines Diélectriques de Delle.— 1.1 
Pyrométrie industrielle. — Compa- 
gnie générale de Métrologie. — 1. 
matériel pneumatique pour peintur: 
SKM. — Delattre et Frouard. 

LA MACHINE 


OUTIL DE HANOVRE, — Klin- 
gelnberg. — Tours automatique: 
Tarex, Tours verticaux Frorie}. 


— [Les machines d'essai de durel: 
Georg Reicherter., 

DOCUMENTAIRE FRAN 
CAISE ET ETRANGERE. — Notes. - 
Analyses. - Extraits. - Comptes ren- 
dus, — Isolation du stator des alte:- 
nateurs à refroidissement interne. - 
Commande c'ectronique automatique 


des phares d'automobile, — Un: 
grue spéciale pour la manutentio,: 
dans les entrepôts, — L'utilisation d: 


transporteurs à mouvement continu 
pour l'alimentation des chaudières «1 
charbon. Réglage automatique de - 
coordonnées sur machines-outils 

Le comportement des matériaux sil: 
ceux dans Îles voûtes Siemens-Ma 


tin, — Pompes et Compresseur - 
Pompes pour. chauffage indirect : 
350 C, — Câble téléphonique tran - 
atlantique, — La liaison élastique 


entre moteur fMieèsel et machine co: 
duite, 


TRAVAUX DES SOCIETES SCIENTI 
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La tvophilisation el ses applications 
industrielles. Construction soudé: 
de condenseurs et d'échangeurs 
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Pour tout ce qui concerne l'équipement de vos 
TABLEAUX ÉLECTRIQUES et MACHINES MODERNES 


montage facile en uni, bi, tripolaire. 
DE remplacement aisé du conte. 
modes de fixation très divers 
belle présentation. 


à | Captel de 26 500000 


assure un dosage 

exact du lubrifiant 
Pour que chaque goutte soit à sa 
place et donne le maximum de 
rendement à vos machines 
3 possibilités vous sont offertes : 


.Graissage central 


à commandes manuelles 


.Pompesmécaniques 


à départs multiples 
.Graissage central 


semi-automatique el automatique 
à ligne unique 


MECAFLUID «mise 


lubrifiant et main-d'œuvre 


servent 5 © G vo. USA 


(SEINE). TÉLÉPHONE : MOUITOR 06-33 & 08-76 
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TOURS 


MYFORD 


FABRICATION ANGLAISE 


ROBUSTES 


Gamme complète d'accessoires permettant tous les travaux  ':: 


Libres 
a l'importation 


PRÉCIS 


PRIX IMBATTABLES 
DEUX MODÈLES 


le ML 7 h.d.p. 89 mm 
508 ma 
lc. vitesse max. 640 t/m 


le Super 7 b. d. p. 89 mm 


e.p. 480 mm 
vitesse max. 2150 1/m 


AGENT 
EXCLUSIF : 


DOLIMPOR 


81, SAINT-LAZARE 
PARIS — TRI 39-33 


INFORMATIONS 


Cours gratuits aux Etats-Unis 
pour les étudiants 


L'Association Nationale des Etudiants 
Américains (Section Massachussets Insti- 
tute of Technology), met à la disposition 
de jeunes ingénieurs ou chercheurs fran- 
çais ayant au moins deux ans d'expérien 
ce et moins de 28 ans, trois bourses de- 
vamt permettre à leurs bénéficiaires d'al- 
ler suivre les cours d'été 1956 au M.LT 
entre le 4 juin et le 25 septembre ‘1956. 


Ces cours sont destinés aux étrangers 
et organisés de manière à leur donner 
en quinze semaines l'aperçu le plus com- 
plet possible des derniers drames: 
ments de la technique et de l'outillage 
dans leur spécialité. 


La bourse couvre les frais d'études et 
d'entretien pris en charge par l'Assoria- 
tion des Etudiants Américains, les frais 
de voyage seront acquittés en totalité 
par la Mission de Productivité du Mi 
nistère des Affaires Economiques. 


Les dossiers de candidature devront 
parvenir à la Direction des Relations 
Culturelles - service des Bourses, 37, 
quai d'Orsay, avant le 17 novembre 1955. 


Une très bonne connaissance de l'An- 
glais est exige des candidats. 
Les candidats mariés ne seront pas 


autorisés à séjourner avec leurs épou- 
ses au M.IT. pendant la durée du sta- 
ge. 


3° Congrès international 
de photographie 
et cinémato-raphie ultra-rapides 


Le 3° Congres International de Pho- 
tographie et (inématographie Ultra-Ra- 
pides se tiendra à Londres du 10 au 15 
septembre 19:6 sous les auspices du 
Départment of Scientific and Industrial 
Research, dans les locaux des Govern- 
ment Offices, Horse Guard Avenue, Lon- 
don S.W.L Il sera accompagné d'une ex- 
position de matériel de photographie et 
cinématographie ultra-rapide. 

Les propositions de participation sont 
à adresser à : The Conférence Secreta- 
riat, Department of Scientific and In- 
dustrial Research, Charles House, 5 - 11 
Regent Street London S.W.L 

Les textes complets des communica- 
tions devan) être remis aux participants 
avant l'ouverture du Congrès, il est de- 
mandé aux auteurs de bien vouloir en- 
voyer au secrétariat un résumé de 200 


mots dès que possible et leur texte com- 
plet qui ne devra pas dépasser 3 000 
mots avant le 1° janvier 1956. 

L'Ingénieur Principal Naszin, L.C.A., 
Fort de Montrouge, Arcueil (Seine) (Té- 
léphone ALE 70-90), membre corres- 
pondant du Comité d'Organisation, se 
tient à la disposition des participants 
français pour tous détails concernant leur 
contribution éventuelle. 

Il rappelle en outre qu'il reçoit les 
commandes des Actes du ? Congrès In- 
ternational de Photographie et Cinémato- 
graphie Ultra-Rapides, dont la publica- 
tion a malheureusement dû être retardée 
pour des raisons techniques jusqu'à dé- 
cembre 1955. 

Conservatoire national 
des Arts et Métiers 

La Chaire d'Economie Industrielle et 
Statistique du Conservatoire National 
des Arts et Métiers (Professeur : M. Di- 
Vista) traitera pendant l’année 1955-56 : 
La Production, les Débouchés, le Fonc- 
tionnement des Entreprises. 

Le cours aura lieu les mercredis à 18 
h. 15 et samedis à 14 h. 30; il débutera 
le samedi 5 novembre. 

La Chaire a également organisé des 
Exercices et Travaux Pratiques de Sta- 
tistique pour les cadres supérieurs et 
moyens des entreprises et services en 
vue de les initier aux méthodes d’utilisa- 
tion des statistiques. 


Mise en marche 
d’un complexe mécanique 
aux usines Mathias Rakosi 
de Budapest 


Le premier ensemble mécanique auto- 
matique de fabrication hongroise vient 
d'être installé à l'atelier de construction 
de machines à coudre des usines Ma- 
thias Rakosi, de Budapest. 

Les plans de ce complexe ont été exé- 
cutés dans les bureaux de dessin de l'u- 
sine, sur la base d'expériences soviéti- 
ques. 

I1 s’agit d’une série de machines re- 
liées entre elles, et qui effectuent l’une 
après l’autre les diverses opérations de 
tournage, fraisage, alésage, ajustage, 
etc qui d'ordinaire sont exécutées sé- 
parément. Actuellement en cours d'es- 
sais, l’ensemble effectue 47 opérations sur 
une carcasse de machine à coudre reçue 
brute de la fonderie. Il met trois minu- 
tes cinq seconde à faire le travail de 
huit ouvriers pendant trente minutes. Un 
spécialiste dirige les opérations depuis 
un tableau de bord garni de 23 lampes 
rouges et de manettes. Si une pièce est 
défectueuse, une lampe s'allume, et Île 
complexe s'arrête d'un bout à l'autre de 
la chaîne automatique. 


LA . LA 
ST L'ETIRAGE 
SOCIÉTÉ ANOMYME - CAPITAL : 
26, RUE DU COMMANDANT-ROMAND - LE BOURGET (SEINE) - AVlation 10-50 (4 LIGNES GROUPEES) 


en débitant vos pièces mécaniques 
dans des métaux profilés en barres 
longues. Nous pouvons vous livrer des 
profilés de toutes formes, pleins ou 
creux (tubes déformés) en tous métaux 
(ferreux, inoxydables, non ferreux). 
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RESPONSABLE: 


Le décret du 4 Août 1935 vous oblige im- 
pérativement à n'utiliser que du courant à 
24 volts pour l'éclairage individuel de 
vos mochines et pour un certain nombre 
d'autres usages couronts|garages, locaux 
humides, etc 

Le BlocSécurité DERI transtormero votre 
courant de 110 ou 220 volts à lo tension 
légale et vous mettra ainsi à l'abri de tout 
reproche, de toute responsabilité et 
même de tout remords 

Le BlocSécurité DER! est intelligemment 
concu, en vue d'un montage et d'un 
entretien faciles et pour un usoge prati- 
quement illimité. 


Document complète sur 


BLocsecuriré DÉRI 


ÉTABLISSEMENTS DERI 


179181, BOUL. LEFEBVRE, PARIS 1%, VAU. 20 05 


Informations (suite) 


Concours international pour 
un mémoire sur les applications 
de la flamme oxyacétylénique 


La « Commission Permanente Interna- 
tionale de l'Acétylène, de la Soudure Au- 
togène et des Industries qui s'y ratta- 
chent », en vue de favoriser les appli- 
cations de la flamme oxy: icétylénique, 
met au concours l'élaboration d'un mé- 
moire. 


Le mémoire doit traiter d’une ou plu- 
sieurs applications pratiques de la flam- 
me oxyacétylénique ou aéro- acétylénique, 
telles que soudage, brasage fort et ten- 
trempe, 
traitements 
où de problèmes ayant 


dre, soudobrasage, oxy-coupage, 
rechargement, métallisation, 
thermiques, etc. 


à une ou plusieurs de ces appli- 
par exemyle des questions de 
nisation des ate- 
s necidents, etc. 


trait 
cations, 
prix de revient, d'org 


liers, de prévention d 


Il doit être inédit ou n'avoir été publié 
qu'après le 1° janvier i 
Le concours est ouvert à toute person- 


ne physique ou morale et à tout groupe- 
ment de nersonnes physiques ou mora- 
les, d'un pays quelconque, à l'exception 
des membres du j Le même concur- 
rent peut présente: piusieurs mémoires 
au concours, sous ds ‘evises différentes. 

Le concours est rt du janvier 


1956 au 31 décem 1956. Les envois 
devront partir, à | 11:esse indiquée, au 
plus tard le 31 décem! -e 1956, à 18 heu- 
res HEC. 

Le concours est dot: d'une somme glo- 


bale de 500.000 frarcs 
mille francs 
répartie en plusieurs :rix. 


ançais (cinq cent 
environ qui sera 
La valeur de 


chaque prix sera au minimum de 50.000 
francs français (cinquante mille franes 
français). 


Pour tous renseignements complémen- 
taires, s'adresser au Secrétariat général 
de la Commission Permanente interna- 
tionale de l'Acétylène et de la Soudure 
Autogène, 932, boulevard de la Chapel- 
le, Paris-18", 


Concours institué par le Bureau 
des Temps Elémentaires 
sur les moyens de réduire 
la fatigue dans le travail 


A la demande de plusieurs partiei- 
pants au Concours le Jury a décidé de 
reporter la date de remise des mémoires 
du 15 octobre 1955 au 15 janvier 1956 
XXX/V 


Voir la euile page 


Travaille dans les deux sens 
zontale ment. 


DEMANDEZ NOTRE 


MANDRIN PORTE OUTIL FLOTTANT 
“QUICK CHANGE” 


à changement rapide par douilles au cône Morse N° 1 
à 4, pour forets, alésoirs, porte-lames, tarauds, etc 
verticalement ou 


NOTICE DÉTAILLÉE 


hori- 
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Informations /suile) Institut supérieur des matériaux 


Dotations de prix : et de la construction mécanique 
En plus de la dotation initiale de 
500.000 (r. faite per Nous donnons ci-dessous le PROGRAMME DES COLLOQUES PUBLICS DU LUNDI 


Elémentaires 


SUR LES TECHNIQUES DE PRODUCTION ET DE CONSTRUCTION qui auront 
Un prix de 500.000 fr, a été institué  Jjeu du 7 Novembre au 28 Novembre 1955, chaque lundi à 18 h., 233, boulevard Raspail, PARIS 

par le Secrétariat d'Etat à la recherche Mgr: Raspail Tél: DAN. 11-01. 

scientifique et au progrès technique. É 


Des dotations ont été faites par les So- A 
ciétés suivantes : Dates Conférenciers Sujets des colloques 


75.000 fr. par la Régie Nationale des | 
Usines Renanit. 7 Novembre |P. Naszix, Ingénieur Militaire| Nouveautés en matière de com- 


20.000 fr. par la Société Flambo. Principal de l'Armement, Pro-| mande automatiques des machi- 
fesseur à l'EN.S.AR., à l'ES.E.| nes-outils. 
Un voyage Paris-Alger, aller et retour, | et  lLS.M.C.M. La commande numérique et son 


par la Compagnie Air-France, avenir. 


| 
Pour tous renseignements complémen- ——|— 


taires s'adresser au Bureau des Temps 14 Novembre |. Mossoux, Ingénieur en Chef,iLe problème des matières premié- 
Flémentaires, 8, rue Alfred-de-Vigny, | Chef du Service du Laboratoire! res dans une entreprise de fa- 
| de la Fabrique Nationale d’Ar-| brications mécaniques. 
| mes de guerre d'Herstal (Belgi- 
CHAUDIÈRES | — 
RÉSISTANCE DES PARTIES SOUS PRESSION N Novembre launu, Directeur adjoint dulLes possibilités actuelles de l'étu- 
$ | oratoir ‘Or isati v- de des machine 
res, Résistance des parties sous pression » siclogique du Travail. À. e leur adaptation à om- 


de l'Organisation Internationale de Nor- 
malisation ISO, a tenn récemment sa 
première réunion à Paris. 


28 Novembre Lernis, Ingénieur Général duTechnique d'observation des cas- 
Genie Maritime, Professeur à| sures. 
(Voir la suite page XXXV VIS MEC.M. 


CENTRE TECHNIQUE de L'ALUMINIUM 


87, Boulevard de Grenelle PARKIS 13 Tél SUFFREX 47-70 
STAGES DE L'ANNEE SCOLAIRE 1955-1956 
STAGES GRATUITS INSCRIPTION OBLIGATOIRE 
19 5 1956 
STAGES POUR Informations générales sur les techrques def 19 au 14 octobre Nerei 14 au 18 mai 
INGENIEURS travail de l'aluminium 
Fonderie , ...| 12 au 16 décembre ve 11 au 15 juin 
Traitements de surface ...... 1 17 au 21 octobre 6 au 10 février 22 au 26 mai 
Usinage 7 au 9 novembre 7 au 9 mai 
Emboutissage 20 au 22 mars 


\ 23 au 27 avril 
| 18 au 22 juin 


3 au 7 octobre 9 au 13 janvier 
14 au 18 novembre 13 au 17 février 


STAGES POUR \ 
Î 5 au 9 décembre 12 au 16 mars 


TECHMICIENS Soudage 


Chaudronnage 5 4 21 au 25 novembre! 23 au 27 janvier 4au 8 juin 
Installations électriques .. | 24 au 27 octobre «de ssidiree 16 au 19 avril 
Couverture . 26 au 30 septembre | 16 au 20 janvier 25 au 29 juin 
Chantiers navals 20 au 24 février 
Moniteurs de l'Enseignement Technique 
Septembre 


4 & 18. RUE 
JULES FERRY 


(5 lignes groupées ) 


Adresse télégraph 
ACIER- 
LA COURNEUVE | 


ACIERS RAPIDES ET SPÉCIAUX 


La COURNEUVE 
(SEINE) 
TÉLEPHONE 
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Informations /suile) 


M. Mencien, Ingénieur Principal à 
l'Association Parisienne des Propriétai- 
res d'Appareils à vapeur assurait la pré- 
sidence. 

Les questions traitées comportaient 

- la détermination des contraintes 
admissibles à partir des caractéristiques 
des aciers ; 

- les fonds bombés pieins, sphériques 
ou elliptiques ; 
le caleul des tubes de chaudières, 
d'économiseurs et de surchauffeurs ; 
le calcul des ligaments des rangées 
de trous de tubes de viroles. 

Un compte rendu plus détaillé de cette 
réunion à paru dans le Courrier de la 
Normalisation n° 121 (janvier-février 
1955). 


MATÉRIAUX FOUR CHAUDIÈRES 


Le Sous-Comité Technique Matériaux 
pour chaudières de l'Organisation Inter- 
nationale de Normalisation ISO a tenu 
récemment sa première réunion à Paris. 

Un certain nombre de résultats ont 
été acquis à la suite des trois journées 
d'études, concrétisés pour les calculs des 
de chaudières ; 


la température jusqu'à laquelle la 


limite d'allongement rémanent 0,2 des 
aciers non alliés peut être utilisée ; 

les essais de fluage de longue du- 
ree ; 

les matériaux pour tôles de chau- 


dières en aciers non alliés ; 

les valeurs de la limite d'élasticité 
des aciers pour chaudières (résistance à 
la traction minimum) aux températures 
supérieures à 250° C ; 

les corps forgés de chaudières en 
aciers non alliés. 

Un compte rendu plus détaillé de cet- 
te réunion a paru dans le Courrier de la 
Normalisation m° 121 (Janvier-Février 
1955). 


SURFACE 


Le Comité Technique « Etats de sur- 
face », de l'Organisation Internationale de 
Normalisation ISO, s'est réuni pour la 
première fois à Léningrad les 17 et 19 no- 
vembre 1954. 

Le premier objet de Recommandation 
ISO préparé par le Secrétariat a fait l'ob- 
jet de nombreux échanges de vues. Il lui 
a été demandé de revoir ce projet en pré- 
voyant une classification des Etats de 
Surface au moyen des deux critères sui 
vants ; 


ÉTATS DE 


(Voir la suile page XXXV/ 
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PETITES ANNONCES 
Prix de la ligne : 148 fr. (taxes comprises) 


ROULEUSES A TOLES, NEUVES 
Es ROCHET, Constructeur 
176, 84F. Faure, AUBERVILLIERS. FLA 06-40 


Informations (suile) 


hm moyenne arithmétique des hau- 
teurs des aspérités au-dessus de la ligne 
médiane de la surface. 


- H hauteur totale des aspérités me- 
surée du sommet au creux. 


Tout en étudiant la possibilité d'em- 
ployer d'autres critères tels que : hau- 
teur des sommets au-dessus de la ligne 
médiane, facteurs de forme, écartemen 
des stries, fraction portante. 


Pour chacun des critères him et H deux 
classifications seront établies allant de : 


0 à 100 microns, pour hm 


- 0 à 200 microns, pour les hauteurs 
totales, 


les limites des paliers de ces classifica. 
tions étant formées par les termes de deux 
progressions géométriques, l'une de rai- 
son 2 microns, l'autre de raison, 1,6 mi- 
cron. 


L'emploi du microineh et des autres 
unités non métriques n’a pas été envisa- 
gé, parce que le système métrique est 
actuellement le plus employé dans Île 
monde. 


Il à été également demandé au Secré 
tariat de prévoir deux nouveaux symbo- 
les pour hm et H afin d'éviter d'employer 
deux symboles qui se ressemblent pour 
désigner deux grandeurs différentes. 


Bureau des Temps élémentaires 
Couns SUPÉRIRUR D'ÉTUDE DU TRAVAIL 
Programme 1955-1956 


Le Cours Supérieur d'Etude du Travail 
réalise, sur le plan interprofessionnel, la 


formation de spécialistes de l'Etude, la 


Simplification et la 
vail. 


Préparation du Tra- 


D'autre part, le Cours Supérieur d’Etu- 
de du Travail forme à de nouvelles mé- 


théodes telles que : 
— Méthode 


- Méthode des 
lanées, 


Des cours de perfectionnement 


fectionnement des 
Travail, des Agents 
ment d'Allure, Cyel 
des accidents du Tr 


— à faire bénéfk 
compléments appor 


depuis leur formati: 


- à vérifier et, 
dresser la mise en 
enseignées ; 


— à établir ent: 
et les techniciens « 
profitables. 


En outre, l'Etude 
la Préparation du 
porter tous leurs fr 


convaincu de leur 


il est organisé des 
des Chefs d’Entrep 
périeurs, de la Mai 


1, — Cours 


Pour la session 
cours de formation 


M.T.M 


ibservations instan- 


(per- 
Agents d'Etude du 
de Méthodes, Juge- 
pour la Prévention 
vail) sont destinés : 
r les auditeurs des 


cs à l’enseignement 
; 


entuellement, à re- 
uvre des méthodes 


les anciens élèves 
B.T.E. des contacts 


la Simplification et 
ravail ne pouvant 
ts que si chacun est 
‘érêt et y collabore, 
ycles d'Information 
ses, des Cadres Su- 
rise et des Ouvriers. 


DE FORMATION 


255-1956, les divers 
débuteront courant 


septembre-octobre pour se terminer en 


mai-juin. Nous don 


ons ci-après la lis- 


te des cours de formation et des centres 


d'enseignement où i! 


s seront professés. 


Cours Interprofessionnels. 


— Agents d'Etude 


du Travail. 


— Agents de Méthodes. 


— Formation 
à la Simplification 
du Travail. 


d'Ingénieurs à 


l'Etude, 
et à la Préparation 


Formation à l'emploi de la Méthode 


M.T.M. 


— Formation à l'emploi de la Méthode 
des Observations Instantanées. 


— Cours par correspondance. 


- d'enseignement (à titre indica- 
tif) : 

Besançon, Bordeaux, Bourges, Bruxel- 
les, Casablanca, Clermont-Ferrand, Gre- 
noble, Le Havre, Limoges, Lyon, Mar- 
seille, Metz, Mulhouse, Nancy, Nantes, 
Orléans, Paris, Saint-Etienne, Saint- 
Quentin, Strasbourg, Toulouse, Tunis et 
dans toutes les localités où il peut étre 
réuni un nombre suffisant de partici- 
pants. 


Par ailleurs, des cours peuvent être 


organisés au profit d'une entreprise ou 
d'un groupe d’entreprises. 


11. — Cours DE PERFECTIONNEMENT 


— Cours de Perfectionnement d'Agents 
d'Etude du Travail 

— Cours de Perfectionnement d’Agents 
de Méthodes. 

Entraînement 

lure. 

Prévention des 
vail. 


au Jugement d’Al- 


Accidents du Tra- 


Les dates d'ouverture de ces cours se- 
ront fixées ultérieurement. 


Les centres d'enseignement pourront 
être les mêmes que ci-dessus, sous ré- 
serve que le nombre des participants 
soit jugé suffisant. 


III. — INFORMATION 


Cycles Interprofessionnels. 
Information des Chefs d'Entreprises 
Information des Cadres Supérieurs. 
Information du Personnel de Maîtrise 
et Ouvriers. 
des Médecins du Travail 
Plusieurs sessions de ces cycles d’in- 
formation sont organisées chaque an- 
née, à des époques variables. Les dates 
et lieux seront précisés ultérieurement. 


Information 


Pour tous renseignements et inserip- 
tion s'adresser à : Cours Supérieur d'Etu- 
de du Travail, 8, rue Alfred-de-Vigny, 
Paris-8, WAGram 92-74. 


CENTRE D'’ETUDES PRATIQUES DES TECHNIQUES DE PRODUCTION 


37, rue Boissière, Paris XVI° — KLE 44-10 


Les stages spécialisés du C.TP. ont pour objet l'étide intensive, dans un temps réduit (2 à 3 jours), des techniques et 


des méthodes nouvelles, applicables plus particulièrement, au 


fabrications multiples en petites et moyennes séries per- 


mettant l'abaïissement des prix de revient, la réduction des stocks et des investissements et le plein emploi des machines. 


CALENDRIER DES STAGES DU MOIS D'OCTOBRE 


Examen diagnostic d'une usine, d’une fabrication 
Découpage, emboutissage dans les fabrications multiples 


Fabrication à eycle court des produits em tôle minc 


Usinage méthodes économiques 


STAGES NOUVEAUX 


Contrôle qualitatif dans les fabrications multiples 
Entretien économique de l'usine ............. 


EX 10, 11 
0 DE 17, 18, 19 
CA 20, 21 
us 24, 25, 26 
cQ 12, 13, 14 
EE 21, 28 


MOTEUR 
FREIN SECONDE 


Série “N°” normolisée 


Brevetée en tous pays industrie 


UN SYSTÈME DE FREINAGE 


S | M P L E 4 pièces seulement composent le 


sysième de flreinoge, indérégloble 
il ne nécessite pratiquement 
oucun entretien 


R O B U sS T E Stator et noyou magnéh e coulissant 


coulés sous press on Les pièces de 


freinoge, largeme rt imensionnées, 
parfaitement ventil se permettent 


d'assurer un service inte sf sans échaullement 


P R É C | sS gr'ûce à s 5 © olités de simplicité et de 


robustesse, le rein conserve constomment 


lo même is nce de fremoge 


même pré 


PAS DE DEPLACEMENT LATERAL DE L'ARBRE MOTEUR 
FREINAGE AUTOMATIQUE A LA COUPURE DU COURANT 
ALIMENTATION DU SYSTEME DE FREINAGE «ait CONSOMMATION 


PAR UN © OURANT DE MEME NATURE ET DE MÊME TENSION QUE CELUI DU MOTEUR 


INDUSTRIELS qui désirez réduire vos temps d'usinage 
CONSTRUC'EURS qui voulez augmenter la production de vos machines 


FABRICANTS D'APPAREILS DE LEVAGE qui exigez des arrêts sûrs, rapides « précis 


LE “FREIN SECONDE 


APPORTE LA S /LUTION A TOUS VOS PROBLÈMES 
DE FREINAGE 


de 
sur 


PARIS - 16 er 21. Rue Ouvien Ter Min. 0878 
LILLE ©. Piace Jacquantr - : 547228 


LYON 26 « 30. Aus Duausseum 5088 
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« MOTEURS LEROY ” 


S A. AU CAPITAL DE 400000000 DE FRS 
61,Av FRANKLIN D ROOSEVELT, PARIS 82 
TEL BALZAC 23-44 
USINES À VÉNISSIEUX ET VILLEURBANNE 


SOCIÉTÉ INDUSTRIELLE GÉNÉRALE DE MÉCANIQUE APPLIQUÉE 
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